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RESUMEN EJECUTIVO

El primer paso de un taller artesanal para evolucionar a una industria es desarrollar una
gestion de procesos que, permita estandarizar los procedimientos que se llevan a cabo

para realizar un producto.

El presente trabajo de investigacion analiza la linea de produccion primaria bajo la
cual la fabrica textil Tarco Sport cuyo desarrollo de actividades se basa en el disefio y
fabricacion de ropa deportiva; el problema radica en la carencia de control sobre la
utilizacién optima de recursos y herramientas a utilizarse para desarrollar un lote de
produccion que lleva a los operarios a desempefiar las actividades de manera
inadecuada por la deficiente gestion de procesos y documentacion técnica que

garantice la disposicidn de elementos u objetos de control cualitativo y cuantitativo.

Se partio del levantamiento de informaciones iniciales que permitieron realizar el
diagnostico situacional de la gestion de procesos de produccion en la Fabrica Textil
Tarco Sport, estableciendo posteriormente indicadores de gestion sobre los procesos
de la linea de produccion basado en la Guia Técnica Colombiana GTC 230 y
finalmente generar una propuesta de mejora productiva mediante un Manual de
Procesos y Procedimientos orientado a la estandarizacion de tareas del personal
operativo del departamento de produccién de la Fabrica Textil Tarco Sport; con el
objetivo de orientar y capacitar al personal de trabajo con miras a incrementar la

productividad y optimizacion de recursos empresariales.
Palabras Claves: Gestion de procesos, indicadores de gestion, Guia Técnica

Colombiana GTC 230, manual de procesos y procedimientos, estandarizacion de

tareas, optimizacion de recursos.
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ABSTRACT

The first step of a craft workshop to evolve into an industry is to develop process
management that allows standardizing the procedures that are carried out to make a

product.

The present research work analyzes the primary production line under which the Tarco
Sport’s Textile Factory whose development of activities is based on the design and
manufacture of sportswear; The problem lies in the lack of control over the optimal
use of resources and tools used to develop a production batch that leads operators to
perform activities in an inadequate manner due to poor process management and
technical documentation that guarantees the availability of elements or objects of

qualitative and quantitative control.

Based on the collection of initial information that allowed the situational diagnosis of
the management of production processes in Tarco Sport’s Textile Factory,
subsequently establishing management indicators on the processes of the production
line based on the Colombian Technical Guide GTC 230 and finally generate a proposal
for productive improvement through a Manual of Processes and Procedures oriented
to the standardization of tasks of the operative personnel of the production department
of the Tarco Sport Textile Factory; with the aim of guiding and training the work staff

with a view to increasing productivity and optimizing business resources.

Keywords: Process management, management indicators, Colombian Technical

Guide GTC 230, processes’ manual, task’s standardization, resource optimization.
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INTRODUCCION

El desarrollo del trabajo de investigacion denominado “GESTION DE PROCESOS
EN EL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION DE LA FABRICATEXTIL TARCO
SPORT” tiene como finalidad principal la propuesta de un manual de procedimientos
donde se describe la manera correcta de desarrollar las actividades de trabajo por parte
de los operarios; aqui se analizaron las tareas que generan valor al producto, las
herramientas dptimas para desarrollar un proceso, la jerarquia de un procedimiento y
su grado de dificultad y analisis de cuello de botella para determinar las oportunidades
de mejora. Generar un indicador que facilite el grado de satisfaccion, por parte del
Gerente, es una propuesta determinada para el manejo de control de calidad, forjando

las consideraciones necesarias para determinar las pequerias falencias de la fabrica.

El objeto de estudio nace de la idea clave de mejora global de la produccién, con el fin
especialmente de solucionar el problema de investigacion principal a resolverse con el
desarrollo del proyecto y que en el analisis del proceso productivo empresarial se
determind su presencia en el area de corte y confeccion; en la que se generan muchos
desperdicios que se acarrean a su vez entoda la linea de produccion, problema causado
principalmente por la inexistencia de una documentacién técnica de los procesos y
procedimientos, por un deficiente control de calidad y del proceso productivo en
general. Aspectos que a su vez inciden en un limitado aprovechamiento de la
capacidad de produccion instalada y la inversién de un considerable tiempo para la
correccion de fallas producidas por los reprocesos en el lote de produccién y sobre
todo producen gastos desmedidos y excesivos en la fabrica y por lo tanto hacen que

exista una necesidad de cambio.

En tal virtud, generar una estrategia que permita una adecuada organizacion y
estandarizacion de las actividades, propende a la instalacion de un proceso mas limpio
y estable, haciendo que la empresa en forma general mejore el control de desperdicios
de recursos y de manera especifica en el Departamento de Produccion de la fabrica
Textil Tarco Sport que se ubica en la ciudad de Ambato, Provincia de Tungurahua,

Ecuador.
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La metodologia basada en manual de buenas practicas gestiona el registro y manejo
de procesos mediante diagramas de flujo que ayudaron a entender la secuencia de
actividades que desarrolla la Fabrica Textil Tarco Sport, esta secuencia analizada en
conjunto con un analisis de observacion de campo ayuda a generar el manual de
procedimientos que necesita la fabrica, el uso de indicadores de rendimiento (KPI"s)
como medio de medicion del rendimiento de los operarios del area de produccion
como factor sobre las areas de trabajo para detallar porcentaje de satisfaccion y estado

de no conformidad sobre un proceso determinado.

Demostrar que la aplicacién de un manual de procesos y procedimientos genera un
cambio en favor de la mejora continua de las industrias derivadas del sector textil, da
un porcentaje de fiabilidad sobre futuros proyectos de implementacién de un manual
bajo normativa de trabajo, este beneficio escalable sobre las industrias da a entender

que, la institucidn puede regirse a la documentacién que posee.

Mediante la implementacion de un manual con indicadores de produccion en la fabrica
textil Tarco Sport se configuré una reduccion de gastos de materia prima, reducir los
desperdicios encontrados en los procesos criticos y el mejoramiento de la
productividad general. Esta estandarizacion analizada en conjunto con los operarios
proveerd una distribucion de actividades homogénea de tal forma que, la optimizacion

total de los procesos se realiz6 correctamente.

Con estos antecedentes, El trabajo de investigacion esta inmerso en cuatro capitulos

descritos a continuacién.

Capitulo I: “MARCO TEORICO?”, describe la base de datos de informacion recopilada
con la finalidad de sustentar el presente trabajo investigativo. Se analiza los
antecedentes investigativos con la finalidad de demostrar que existié un cambio en las
fabricas que implementaron un manual de procedimientos a manera de optimizar las
actividades. Finalmente, se analiza el problema de la industria por la cual no se esta

optimizando los insumos, herramientas y el personal operativo de manera adecuada.
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Capitulo II: “METODOLOGIA”, determina las herramientas utilizadas para el
desarrollo de la investigacion, las modalidades de recopilacion y procesamiento de los

datos y las metodologias general y técnicas que permitieron desarrollar el proyecto.

Capitulo III: “RESULTADOS Y DISCUSION”, determina el anélisis, manejo y
discusion de los datos recopilados en la fabrica mediante el uso de las metodologias
descritas y aplicadas para determinar el grado de cumplimiento de los objetivos del

proyecto.
Capitulo IV: “CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES”, provee la discusion

final a la que se llegd mediante el analisis del cumplimiento de los objetivos y de los

resultados obtenidos en el trabajo de investigacion.
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CAPITULOI

MARCO TEORICO

1.1.Tema de Investigacion

Gestién de procesos en el departamento de produccion de la Fabrica Textil Tarco

Sport.

1.2. Antecedentes Investigativos

La fundamentacion basada en el andlisis de trabajos de investigacion previamente
realizados con resultados favorables con conclusiones importantes y destacadas se

presentan a continuacion:

José Ramon Zaratiegui sefialo un punto de vista critico de la empresa, donde pretende
establecer un antes y un después en el uso de método Fundacion Europea para la
Gestion de la Calidad (EFQM) implementado por la misma, determina que el nivel de
aceptacion de un sistema que aumenta la capacidad de produccion y que reduce los
tiempos entre procesos es determinante en la cantidad de pedidos a entregar a lo largo
de un periodo de trabajo, un mapa de procesos estructurado y bien elaborado, genera
una mejor distribucion de actividades a cumplir por cada uno de los integrantes de la
empresa, la mejora continua y el sistema hacen que se actué de forma efectiva durante
la jornada laboral y se vean resultados 6ptimos sobre una empresa que no posee un

estudio de la misma éarea [1].

De manera similar, Enrique Zaballa, Yusef Assafiri, Alberto Medina y Yuly Medina
establecen que uno de los puntos de vista de la empresa a tomar en consideracion es el
recurso humano y su rol dentro de la industria, cada persona que forma parte de la
organizacion comprende un mundo totalmente distinto, la complejidad de la mente
humana y su orientacion para realizar tareas suponen un aspecto fundamental a tomar
en consideracion, si de rotacion se trata. EI movimiento de personal supone para la
empresa un desconocimiento del desarrollo de las nuevas actividades por parte de

personal no calificado, lo que puede conllevar a la empresa a la ruina en la calidad y



la produccion. El estudio dio como resultado que, si se realiza el movimiento de
personal, los procedimientos complejos por los cuales una empresa realiza una toma
de decisiones se pueden ver estancada y los resultados podrian o no ser los esperados
por parte de la alta gerencia, disminuyendo asi la capacidad de producir y aumentando

los tiempos de produccion [2].

Juan Cabezas propone la mejora de tiempos en la linea de produccidon central basado
en un sistema capaz de mejorar la distribucion de materia prima, instalaciones y
recursos humanos mediante el analisis critico del estado actual, con una simulacion de
procesos que pretende dar un enfoque cercano al sistema real por el cual una metal
mecanica desarrolla sus actividades, Su resultado fue un aumento en la produccion del
50%, se redujeron los reprocesos y se aumenta la eficiencia del personal mediante el
arreglo de maquinaria, la capacitacion sobre los trabajadores y el orden sobre la planta

de produccidn después de la investigacion [3].

A nivel mundial, los cambios sugeridos y aplicados dieron puertas a la eliminacion de
reprocesos surgidos por la entrada de nuevo personal que comete fallos y produce
reprocesos, de esta forma se reduce considerablemente los residuos como producto de

la eliminacion total de desechos por cada lote de pedido [1], [2], [3].

También Adalberto Pomaresy Leonor Jaimes proponen una metodologia basada en el
planteamiento de procesos como pilar fundamental para el desarrollo de su producto
con normativa de calidad, con el fin de aumentar la eficiencia y eficacia, capaz de
procesar datos en un menor tiempo posible y aumentar su productividad. Sus
resultados se basaron en el conocer el estado actual de la empresa, analizar los posibles
fallos y tiempos que se necesitan para realizar el reproceso de productos y el conocer
si la empresa puede o no adoptar esta normativa de calidad [4].

En Latinoamérica, el sector que destina sus procesos al desarrollo de la industria
manufacturera realiza cambios constantes derivados de un manual de procedimientos
para implementar una linea de produccién mas limpia y reduce la capacidad de generar
desperdicios, dando lugar a un proceso estable con un producto de mayor calidad y un

lugar en el mercado competitivo [4].



Por otra parte, Gustavo Hidalgo y Bryan Marmani, sefialan que en la empresa de
calzado las areas de produccion y logistica eran aquellas que mantenian altos costos
operativos debido a la deficiente estandarizacion de procesos, dando lugar a
desperdicio de recurso. Se destaca un analisis econémico para conocer la caja inicial
y la cantidad de pérdidas a lo largo de un afio de trabajo, la presentacion de
metodologias que ayuden a aumentar la productividad, nuevas herramientas de
estandarizacion de procesos, la logistica en funcién de la gestion de procesos y el
avalué econdmico proponen una mejora en el escenario actual, dando como resultados
que, al analizar el punto de vista de la linea de produccion principal, obtuvo una
reduccién de recursos anual referente al 10% con relacion al afio anterior, lo que
representado en cantidades altas supone un mejoramiento de control viable y

sustentable frente al sistema anterior [5].

Gissela Ticsihua, destaca la optimizacion del proceso productivo dentro de las
instalaciones con la finalidad de eliminar desperdicios que se generan en la jornada de
trabajo bajo investigacion de mercado, con resultado favorable sobre un balance de
linea, la eliminacion de desperdicios de trabajo, implementacién de maquinaria con
capacidad de aumentar la produccidn de trabajo, reducir tiempos de ocio y generar

programas de capacitacion al personal sobre métodos modernos de trabajo [6].

En el Ecuador, se esta generando una cultura de calidad derivada de estos estudios de
impacto, lo cual ha hecho que los empresarios destinen una parte de sus ingresos a
realizar cambios que producen mayores ingresos a largo plazo, de este sector de la
industria textil, los cambios con capacidad de generar grandes impactos se derivan del

mantenimiento de equipos y la reduccion de residuos [5], [6].

Gabriel Saltos, Wilson Jiménez y Zoila L6pez sugieren de manera especifica la
aplicacién en la industria TEIMSA de un sistema de gestion de calidad mediante
normativa, para desarrollar sus actividades de mejor manera con el incremento de
manualesy certificados que puede proveer la empresa hacia los trabajadores y clientes,
las buenas practicas diarias y la inyeccion de conocimiento nuevo adquirido,
generando un incremento de capacidad de produccidn por parte del personal de trabajo:

La investigacion concluye que, cuando una industria implementa acciones de mejora,



la empresa esté preparada para confrontar varios obstaculos que se le pueden presentar

a lo largo de su desarrollo en el sector que se desenvuelve [7].

De igual manera, César Mayorga, Mery Ruiz, Luis Mantilla y Mayra Moyolema
observan el estado inicial de la empresa de los procesos y su funcién en la planta,
determinando las falencias en la entrega de productos de calidad, estas debilidades dan
lugar a una reducida capacidad de organizar pedidos, entregas a tiempo y una baja

calidad de presentacion de calidad de los productos.

Estos resultados plasmados se toman como indicadores del antes y el después de una
implementacidn de un manual capaz de planificar y verificar que los procesos sean los
correctos, su respuesta fue destacar el nuevo manejo de la materia prima, la
capacitacion al personal con la finalidad de entender el uso 6ptimo de los recursos de
la planta, la nueva distribucién y correcta asignacién de puestos de trabajo, las malas
practicas de uso de recursos que suponen una perdida alta sobre la empresa,
corrigiendo estas situaciones mediante el manejo de un manual de procedimientos

donde se detalla los porcentajes y correcto uso de la materia prima en la jornada laboral

[8].

1.2.1. Contextualizacion del Problema

En el mundo, la revolucion industrial marco un antes y un después en los procesos de
fabricacion de un producto que, anteriormente, se elaboraba en masa y sin criterio de
aceptacion. El incremento de la demanda de ciertos productos llevo a un grupo de
personas especializadas en el tema industrial a implementar ciertas herramientas de
trabajo por las cuales cada una de las fabricas podia optar para mantener una gestion
optima al momento de desarrollar sus actividades diarias, el uso de estas herramientas
Ilevo al mundo a dar el siguiente paso que fue el de mantener lineas de produccién mas

limpias y estables [9].

Un problema evidente que existe en los paises latinoamericanos es la escasez de
sistemas complejos que ayudan a mejorar las lineas de produccion, tal es el caso de los

talleres artesanales que cuentan con un sistema manual en la fabricacion de un



producto, estos no cuentan con sistemas automatizados ni conceptos de calidad
complejos, solo mantienen un estandar visual minimo en cuanto al nivel de aceptacion
o0 rechazo de un producto de valor, manteniendo un alto porcentaje de reprocesamiento

por diferentes factores durante la linea de producciéon [10], [11].

El surgimiento de nuevas maquinas con mayor produccion en menor tiempo para la
industria textil hizo que las industrias consuman mayores recursos, sin embargo, el
80% del sector al no contar con programas de mantenimiento delimita los tiempos de
vida de las mismas, esto genera pérdidas diarias mayores a la planificacion de
mantenimiento de los equipos y afecta directamente el sector debido a los cambios en

la planificacion de entregas de productos [12].

En el Ecuador; la industria textil ha generado el 7% del producto interno bruto (P1B)
en el afio 2020, cifra equivalente a ocupar los primeros puestos en el sector de
manufactura, sin embargo, la cantidad de talleres diversificados en toda el area es
mayor a la cantidad de industrias consolidadas con una linea de produccién més limpia,
estas PYMES que no han generado un control sobre las operaciones que se llevan a
cabo para desarrollar estandares de calidad generan desperdicios por la falta de
innovacion dentro de su metodologia tradicional por motivos adversos a los normales,
la falta de estandarizacion de procesos y la integracion de la calidad disminuyen la
posibilidad de generar una productividad esperada con la capacidad de produccién real
de la empresa [13], [14].

El problema inicial surge de la falta de cultura que afecta directamente a los estados
financieros de las empresas del sector; pues, solo en el Ecuador, la falta de una
planificacion por parte del personal ejecutivo ha hecho que desde el afio 2019 el
producto interno bruto (PIB) que produce este sector se ha visto reducido en un 7%
hasta el afio 2022, esta fuerte caida como producto del aumento de residuos, perdidas
de tiempos y la falta de planificacion llevo a generar fuertes inversiones derivadas del
mantenimiento y la capacitacion del personal como medio de inversion a largo plazo,
estos cambios hicieron que las industrias grandes opten por alternativas durante la
produccidn de articulos, esto se resolvié de manera contraproducente debido al ingreso

de nuevas lineas de produccion no planificadas [15].



La fabrica textil Tarco Sport inicio un proceso de expansion gradual distribuyendo su
nueva planta de produccion con estandares de un taller textil sin considerar espacios
adecuados para cada area de trabajo. Durante este cambio, no se estableci6 un plan
de mejora continua, el enfoque de incremento desencadeno una mayor cantidad de
problemas, la falta de capacitacion sobre aumento de produccion y trabajo acorde a las

areas de trabajo se vieron afectadas directamente a la productividad de la fabrica.

Una causa del problema que genera desperdicios es la mala distribucion de materia
prima que entra al area de corte, la falta de capacitacién sobre la manipulacién
adecuada de telas produce un incremento desechos a gran escala. Asi mismo, los
reprocesos se presentan constantemente en el area de estampado, confeccién, bordado
y etiquetado debido a factores como la no conformidad del Gerente sobre el

cumplimiento de calidad total o el uso incorrecto de recursos en general.

El personal operativo al no contar con documentos certificados que detallen el correcto
manejo y distribucion de recursos, posee y aplica conocimientos basicos acerca de las
actividades que desempefia en la linea de produccidn, sobre todo en el manejo de

recursos y estandares de calidad debido a practicas rudimentarias de trabajo.

Este conjunto de problemas termina en una mala distribucion de materia prima y
procesos que afectan econdmicamente al establecimiento. Las auditorias internas
establecieron los puntos criticos que requieren un control, el déficit de conocimiento
del personal, el aumento de inventario debido a una falta regulada de ventas y un
control interno de venta de productos bajo control de bases de datos normalizadas se

han visto envueltas sobre el control de ingresos y egresos al final de cada afio.

1.2.2. Fundamentacién Tedrica

1.2.2.1. Gestion industrial

12211. Gestibn

Asume las responsabilidades que tiene u proceso o procedimiento desde el enfoque

empresarial o juridico desde este punto de vista su enfogue se toma en cuenta los



recursos e infraestructura con potencial de generar ingresos en la industria y su
coordinacion con las actividades de trabajo presentes en la industria y sus derivados
[16].

Se define entonces a este punto como un conjunto de acciones para cumplir las metas
bajo acciones o tramites que pretenda resolver problemas presentes sobre el desarrollo
de un proyecto, describiendo la administracion de un establecimiento. Entre sus
puntos generales planifica, delimita, resuelve y genera un control de procedimientos
con capacidad de producir beneficios con el esfuerzo comun de la industria [16]. La
gestion cuenta con niveles de beneficio que hacen posible una gestion, entre algunas

caracteristicas estan:

Nivel superior: conformado por la alta direccién y la cadena de inversionistas que
tienen la capacidad de la toma de decisiones y los cambios producidos para la guia del
futuro de la industria, eso hace posible el desarrollo del mercado y el ingreso del

impacto competitivo industrial [17].

Nivel medio: Forma parte del personal encargado de dirigir areas de procesos que
conforman la industria y su medio de planificacion, dando resultados esperados

derivados de gestion expuestas hacia la alta direccion [17].

Nivel inferior: Lo conforman los supervisores en general, siendo estos aquellos que
dirigen a los operarios de trabajo, de esta manera se garantiza que, bajo un control de

gran potencial, la produccion puede presentar resultados favorables a nivel global [17].

12.212. Gestion de procesos

Organizacion aplicada en las industrias con capacidad de identificar mejora continua
sobre el disefio de pasos y actividades que generen metas propuestas a partir de
objetivos a corto, mediano y largo plazo, teniendo en cuenta el mercado y sus
necesidades del cliente produciendo medidas de control de aspecto horizontal, la

Figura 1. muestra algunas ideas de mejora sobre la gestion de procesos [18].
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Figura 1. Consideraciones para mejorar los procesos [18]

Organizar el trabajo internamente en la industria por herramientas metodoldgicas que
puede tener un objetivo principal de mejorar el flujo de trabajo y solucionar las
necesidades del mercado (clientes), manteniendo constantemente un cambio de mejora

continua.

Para que una empresa inicie este cambio, es necesario identificar objetivos bien
definidos a corto, mediano y largo plazo en cada entrada o actividad que conforma la
linea de produccion, la responsabilidad de este cambio recae sobre cada operario que
conforma el area de trabajo logrando asi una estandarizacion en comun, facilitando el
tipo de actividad y reduciendo los desperdicios presentados en un sistema obsoleto o

actividades manuales finales [19]. Entre los principios de la gestion por procesos esta:

¢ Orientar los cambios en base a las necesidades del cliente para asegurar el consumo

masivo del producto.

e Laestructura debe estar planificada de tal manera que cada operario sea importante

dentro de la industria y no una pirdmide jerarquica.

e Propuesta de soluciones a todos los problemas presentes, no se trata de identificar

problemas y sobrellevarlos.

e Si existe actividades que no aporten un valor agregado se debe implementar un

sistema automatico [19].



El enfoque de procesos sostiene instrumentos y herramientas que se pueden ajustar a
la realidad de una industria, de esta forma, al complementar la gestion por procesos
con la capacitacion del personal, cambio de maquinaria y la implementacién de
normativa legal vigente determinan una nueva orientacion del sector a una nueva

formacion de trabajo [20].

12.213. Gestion de procesos industriales

La gestion puede implementarse en una industria artesanal o con sistemas de control
automatizados, la relacion entre las actividades forma parte de integrar procedimientos
limpios, estos resultados se pueden realizar bajo metodologias que separan las
actividades en forma de eslabones, genera cambios internos e implementa indicadores
de produccidn para considerar los estdndares minimos de los operarios, el producto
final son recursos optimizados, metas cumplidas y objetivos aplicados generando
actividades bajo normativa de calidad [21]. Entre algunas consideraciones importantes

estan:

e Las entradas de los procesos por lo general son las salidas de otros procesos o

generalidades de procesos.

e Las actividades siguen una serie de procedimientos jerarquicos en la mayoria de

casos, se deriva para produccion en linea.

e La normalizacion de procesos implica la eliminacién de desperdicios generados

durante los procedimientos actuales.

e Los procesos estdn limitados mediante diagramas de flujo para una mayor

comprension del usuario a revisar [21].



12.214. Lineade produccion

El proceso de globalizacion y la unién empresarial han marcado el acceso de nuevos
participantes al mercado mundial. Entre las exigencias de la demanda y el mercado, la
calidad se convirti6 en un elemento clave para la competencia: un sistema de
administracién de la calidad es el punto de inicio para la toma de elecciones
fundamentadas en el razonamiento. La utilizacion de este sistema va acompafiada de
la generacion de una secuencia de documentos, como es el manual de procedimientos
detallado [22].

Un punto a tomar en consideracion trata sobre ciertos parametros bajo los cuales se
establece procesos estandarizados, formalizando las situaciones que involucran un
cambio a la hora de ejercer una actividad dentro de una linea de produccion, entre ellas

estan:

e Los cambios se realizan en base al que tiene conocimientos fijos en la elaboracion

de un disefio de procesos.

e Para estandarizar una linea de produccion, esta debe ser capaz de contener

parametros medibles.

Estas consideraciones deben estar presentes al momento de iniciar un analisis de
cambio de actividades dentro de una linea de produccion, no tomar en cuenta sugiere
un acarreo de problemas mayores a la hora de iniciar con un proceso de cambio optimo

bajo condiciones de implementacion de una linea de procesos estable [22].

Una forma clave de representar una linea de produccion es una representacion grafica
que simula la situacion de una empresa desde el punto de vista critico, analizar cada
una de las actividades que conforman la elaboracion de un producto final tiene que
estar enlazado dentro de un sistema optimo que describa las causas por las cuales no
se realiza correctamente una actividad, encontrar posibles fallas o métodos que no
agreguen valor al producto final, elabora una critica constructiva para encontrar

posibles situaciones de mejora que se antepongan a la situacion inicial [22].
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Figura 2. Linea de produccion en serie [23]

12.2.15. Procesosy procedimientos

El proceso forma parte del conjunto en secuencia de actividades de donde, ingresa la
materia prima, se la somete a transformacion y se obtiene como salidas un resultado o
un producto esperado. Desde este punto de vista se trata del medio de desarrollo de
un trabajo con capacidad de transformar recursos y que cumple con los objetivos

planteados. Entre los objetivos mas importantes estan [24]:

Gestionar las actividades para generar procesos limpios y de calidad.

e Desarrolla procesos generales donde se delimite las situaciones de mayor

importancia.

e Se puede alterar para ajustar a nuevas metodologias de trabajo reduciendo

actividades muertas e implementando recursos importantes.

e La produccidon puede establecerse en cadena debido a que un procedimiento debe

concluirse para comenzar el siguiente [24].

La jerarquia depende de la clasificacion segun los niveles de importancia, entre estos

esta:
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Macroproceso: Es el nivel masalto de los procesos, aqui se encuentra las areas grandes
bajo las cuales estd conectada la industria, es decir, el conjunto de departamentos que

hace posible el desarrollo de las actividades del sector.

Proceso: Son aquellos subprocesos controlados por los jefes de area, son una unidad

de procesos vigente en cada sector de la industria.

Actividad: Son las areas de trabajo que posee un proceso, desde otro punto de vista se

define como el conjunto de acciones de cada puesto de trabajo.

Tareas: Son todas las acciones que hacen posible el correcto desarrollo de una

actividad general [25].

Proceso

' Procedimiento I Procedimiento

area area area area area area area area

Actividad | | Actividad | | Actividad ACtIVIdad|

Figura 3. Clasificacion de procesos y procedimientos [25]

122.16. Elementosde un proceso

La Figura 4. muestra los elementos de un proceso lo conforman todos aquellos ingresos

que forman parte de las cadenas de desarrollo de una empresa, entre estos estan:
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Recursos

|

Entradaﬁ PROCESO -Salidas

|

Control

Figura 4. Elementos de un proceso [25]

Recurso: Es toda materia prima, maquinas, herramientas con capacidad de producir

producto valioso para el mercado.

Entrada: Lo conforma toda la materia prima que se procesa a lo largo de la linea de

produccion.

Control: Son todos aquellos indicadores de control necesarios para estandarizar los

procesos y denotar la mejora continua.

Salida: Es el resultado de procesar las entradas del proceso que conforma la linea de

produccién [25].

De esta manera se lleva a cabo una correcta jerarquia de procesamiento de materia

prima obteniendo un producto final.

12.21.7. Mapa de Procesos

Esquema grafico que clasifica a una empresa segun la organizacion que posee para
programar las funciones de cada area de trabajo, el conjunto que desarrolla la gestion

de organizacion [26]. Este anélisis cuenta con la clasificacion de tres procesos que son:
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e Procesos estrateégicos: Son todos aquellos que forman parte de la toma de

decisiones, la alta direccion y el sistema de gestion de la empresa.

e Procesos operativos: Son aquellos procesos que se encuentran directamente

relacionados con las actividades de la industria.

e Procesos de soporte: Sector auxiliar destinado al mantenimiento de recursos y el

apoyo para los procesos estratégicos y operativos [26].

[

Identificacion de los procesos

Procesos Estratégicos

Planeacién Gestion de Gestion de
C Estratégica Calidad Comunicaciones C
I @ Procesos Misionales @ I
i Docencia Investigacion Extension 'i
e [ @ Procesosde Apoyo @ [ e
n Gestién de Gestién Gestién de n
t TH Financiera Compras t
e @ Procesos de evaluacion @ e
Gestion de Auditorias <j

Figura 5. Mapa de procesos [26]
12.218. Optimizacion de tareas del personal operativo

Se describe como el correcto uso de tiempo sobre las actividades de trabajo, siguiendo
reglas y normas que emplea la alta direccidn, para sobrellevar los problemas de la
manera correcta, empleando métodos de capacitacion para optimizar recursos de
trabajo. La calidad de la empresa depende de las tareas bajo las cuales se rige cada
operario bajo condiciones normales y con trabajo bajo presion, de esta manera se tiene

un equilibrio sobre el desarrollo de la empresa [27].

Determinar el personal operativo para un puesto de trabajo como pilar fundamental,

parte de la seleccién minuciosa de posibles candidatos que cumplan con los requisitos
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minimos de aprendizaje sobre el area, es mas costoso realizar una rotacion de personal
por colaboradores que no fueron adiestrados correctamente para el trabajo. La
induccion a la empresa parte de las reglas impuestas por la alta direccion, la guia y

capacitacion constante pueden fortificar el personal de trabajo dentro del entorno [25].

~—

ey N\
:./ % Hﬂ‘r

Procesos /

P o

\ Pers.cmal ;' \ F?Et:urEDE
\ V4 AN /
" .

Figura 6. Equilibrio empresarial [27]

Existe entonces una clave del éxito para una empresa que sugiere relacionar al personal

operativo con el personal directivo teniendo en cuenta los siguientes puntos:

o Identificar las ideas procedentes por parte del personal operativo sustentado en la

labor diaria que realizan dentro del entorno laboral.

e Analizar las debilidades y fortalezas que cumple cada operador, de esto dependera

la productividad bajo circunstancias que afecten el desempefio laboral.

e Explotar el conocimiento del personal operativo tomando en cuenta la capacidad

de respuesta para eliminar posibles errores por fallas comunes.
e Generar lealtad y compromiso durante la obtencion de las metas propuestas en

comun, incentivar al personal operativo puede ser producto de una productividad

mayor a la esperada [27].
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12.2.19. Indicadores de productividad

Dato o variable que mide cuantitativamente un proceso critico dentro de una industria
con la finalidad de establecer una referencia minima sobre la cual un operario puede
establecer una referencia al desarrollar una actividad o conjunto de actividades para

cumplir objetivos y metas planteadas [28].

B Produccion obtenida
~ Cantidad de factor utilizado

Figure 7. Formula bésica de productividad [26]

Un indicador se establece mediante el uso general de la persona sobre el porcentaje de
satisfaccion de un proceso, si de produccion se trata, la finalidad es que el usuario
tenga un porcentaje promedio relativo en funcién del proceso que desea realizar,
finalmente, este indicador debe ser mayor al colocado como “setpoint” o punto minimo

de satisfaccion.

1.2.2.1.10. Tipos de indicadores

Entre los indicadores méas importantes a tomar en cuenta por parte de las industrias estan:

¢ Indicador de eficiencia: Relaciona el control de recursos de un proceso en
relacion al porcentaje de satisfaccidn con el porcentaje esperado, generalmente se

utiliza para enfoque en costos de ganancia y perdida de la empresa [28].

e Indicador de eficacia: Son los objetivos relacionados con las tareas del personal,
aqui se establece un umbral sobre las tareas consideradas como cuello de botella y

otras operaciones que estan generando desperdicios [28].
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¢ Indicador de economia: Rige la capacidad de manejar los recursos econémicos con

los que cuenta la empresa [28].

e Indicador de calidad: EvalUa el porcentaje de satisfaccion del producto en relacion
a lo esperado, se mide la desviacién y los fallos encontrados en el articulo fabricado
[28].

RELACION PRODUCTIVIDAD / RENTABILIDAD

E CUMPLE SUS CUMPLE METAS CON INSUMOS,
< METAS MINIMOS RECURSOS PROCESOS
Z3 PRODUCTOS
& {‘_-ET:_; EFECTIVIDAD EFICIENCIA ‘ ‘ CALIDAD

L |

o

TODO SE ESTA |HACIENDO BIEN
— -
-?Eﬁggﬁ PRODUCTIVIDAD

CALIDAD DE INNOVACION
VIDA LABORAL —> 4 ; < CREATIVIDAD

DESEMPENO EXITOSO <1:‘RENTABILIDAD|

Figura 8. Indicadores de gestion en la industria [28]

12.21.11. Diagrama ABC

Sistema que utiliza una empresa para generar la distribucion y organizacion de ventas
que genera una industria anualmente. El objetivo es mantener una documentacion que
identifica aquellos productos que generan ingresos superiores a aquellos productos de
menor produccion para llevar un sistema de fabricacion anual de ciertos articulos mas

que otros [29]. Estos articulos se clasifican en tres secciones:
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Analisis ABC

Porcentaje de costes

Porcentaje del total de articulos

Figura 9. Diagrama ABC

e Articulos tipo A: Son los articulos que generan mayores ingresos a la industria o

que se venden en mayor medida de lo normal [29].

e Articulos tipo B: Son articulos que tienen una importancia relevante dentro de la
industria pero que generalmente se venden en grandes medidas por temporadas
[29].

e Atrticulos tipo C: Su importancia es irrelevante o su produccion anual es minima

dentro de la industria [29].

1.2.2.2. Estandarizacion de Procesos

12221. Estandarizacion

Proceso mediante el cual se toma un conjunto de actividades para que se ajusten a un
estandar o un maximo de satisfaccion esperado, de esta manera se adapta estos

procedimientos a una referencia minima [30].
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Este tipo de normalizacion se adapta al uso de reglas y normas con valores de
referencia, de esta manera se tiene un control constante sobre el estado de solucién de

problemas para actividades determinadas o denominadas como cuello de botella [30].

12.222. Estandarizacion de procesos

Es la implementacion de métodos claros bajo normativa precisa y los medios bajo los
cuales se puede desarrollar un procedimiento en concreto o la forma por la cual puede
actuar un conjunto de operarios sobre las areas de trabajo [31]. Entre las caracteristicas

MAas comunes estan:

e Aumento de la eficiencia y eficacia de la industria.

e Posicionamiento en el mercado competitivo a nivel local, nacional o internacional.

e Reduccidn de costos durante la fabricacién de productos dentro de la industria y

de tiempos de produccion [31].

Los documentos para estandarizar cubren algunos aspectos importantes como datos
minimos sobre la industria y la fecha de elaboracion de la documentacion, a
continuacion, la Figura 10. presenta las formas bajo las cuales se puede desarrollar o

elaborar estos documentos.
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Figura 10. Documento de estandarizacién de procesos [31]

12.223. Clasificacion de los Manuales

Existe una amplia clasificacién de los manuales vigentes, que se presentan a
continuacion, en la Tabla 1. Con una descripcion detallada de los tipos de manuales
relacionados con el tema de la presente investigacion basado en las metodologias de
trabajo modernas, con la finalidad de requerir un tipo de desarrollo de actividades

dentro de una linea de produccién [32].
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Tabla 1. Tipos de Manuales

Tipo Concepto

Este tipo de manual resume el desempefio de una compafiia en
forma general.

En estos manuales se establecen y priorizan la actuacion y

Organizacién

Politica L o
direccion hacia donde va enfocado la empresa.
. Es entendido como una clase de manual que muestra las
Calidad e e . .
politicas de la compafiia referente a la calidad del sistema.
Sistema Se lo desarrollo en conjunto al iniciar el sistema, se encuentra
formado por diversos grupos de manuales.
PUEStO Establece de manera especifica las responsabilidades de un

puesto de trabajo.
Proceso y Establece una secuencia de pasos que debe seguirse de manera
Procedimientos | ordenada y correcta para poder realizar una actividad.
Fuente: Enciclopedia de Clasificaciones 2017. Tipos de manuales [32]

12224. Manual de procesos

Se conoce como un escrito donde se detalla las operaciones que posee la industria para
desarrollar sus actividades con un sistema de gestion de calidad, aqui se relaciona las
normas, politicas, reglamentos y todos los medios para que cada operario cumpla con
su rol para determinar un estado de cumplimiento de objetivos a corto y largo plazo

[32], entre sus funciones principales esta:

e Cumplimiento de objetivos desarrollados por el gestor del manual basado en las
consideraciones tomadas por la alta direccién.

e Definicidn de términos, politicas y normas bajo las cuales se rige la industria para
optimizar el sector y mercado enfocado.

¢ Regulacion de actividades y procedimientos para una mejor capacitacion sobre el
entorno de trabajo.

e Sistema ramificado de actividades bajo las cuales se desarrolla la industria para
delimitar areas y espacios de trabajo.

e Elaboracion de tramites de presentacion bajo auditoria imprevista del

establecimiento para cumplimiento de objetivos en comdn [32].
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12.225. Manuales de procesos y procedimientos

Los manuales son el grupo de documentos que describen de manera descriptiva cada
paso de una cierta actividad, proceso, operacion o funcionalidad que se hace en la
unidad organizativa, ademas contribuyen al logro de la libertad de los trabajadores en
el funcionamiento de sus funcionalidades al contar con cada una de las indicaciones
correctas para hacer su trabajo a partir de todos los aspectos. Se usan para acomodar y
regir el desempefio de cada una de las operaciones y ocupaciones que se hacen de

forma homogénea y que cada presidente, funcionario y trabajador las conozca [32].

El manual de procedimientos es un registro del sistema de Control Interno, el cual se
crea para obtener una informacion descriptiva, ordenada, sistematica e integral que tiene
cada una de las normas, responsabilidades e informacion acerca de politicas,
funcionalidades, sistemas y métodos de las diversas operaciones u ocupaciones que se

hacen en una organizacion [32].

Segun lo expuesto antes puede decirse que un manual de métodos es un archivo de
apoyo para el personal de una entidad, en el que tiene politicas, controles un detalle
intensivo de cada una de las ocupaciones a desarrollarse en una labor especifica. Los
métodos especifican y detallan un proceso, los cuales componen un grupo ordenado
de operaciones u ocupaciones determinadas secuencialmente relacionadas con los
causantes de la ejecucidn, que tienen que consumar politicas y reglas establecidas

sefialando la duracion y el flujo de documentos.

Disponer de un Manual de Procesos y Procedimientos crea ventajas a la organizacion
o unidad administrativa para la que se disefia, y en particular para el empleado, debido
a que le posibilita llevar a cabo en mejor tiempo con sus fines particulares, y usar los

superiores medios, para de esta forma ayudar a las metas institucionales.

12.226. Objetivos de los manuales de procesos y procedimientos

1. Permiten basar los métodos bajo un marco Juridico - Administrativo

predeterminado.
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Estandarizan los procedimientos de trabajo.

Ayudan al desarrollo de las ocupaciones de forma eficiente y permiten conocer la
localizacion de los documentos generalmente. La localizacion se apoya en detectar
dentro del método el sitio fisico en donde se hallan los documentos que acomparian
a las ocupaciones, éste podria ser: archivero, PC, diskette, escritorio, almacen,

entre otras.

Delimitan las funcionalidades y responsabilidades del personal.

Son documentos de consulta persistente que sirven de apoyo para la optimizacién

continua de las ocupaciones.

Facilitan la toma de elecciones.

Evitan consultas sucesivas a las zonas normativas y eluden la implementacion de

métodos incorrectos.

Eliminan confusiones, incertidumbre y duplicidad de funcionalidades. Sirven de

base para el adiestramiento y la capacitacion al personal otra vez ingreso [32].

12.2.2.7. Estructura de un manual de procesos y procedimientos

. Titulo, objeto y alcance del manual: Se escoge el nombre mas apropiado para el

proceso que se va a evidenciar. Se puede codificar combinando letras y niUmeros.

. Objeto del documento o su razon de ser: Motivo por el cual se elabora el manual.

Se realizan preguntas para conocer lo que se necesita controlar o mejorar.
. Alcance del manual: Detalla los limites a los que se quiere llegar con las distintas

actividades para poder documentarlas y asi establecer su afectacion dentro del

proceso.

23



. Personas responsables del cumplimiento del manual: Establece al personal
responsable de llevar a cabo las actividades en forma correcta para realizar el

proceso y posteriormente documentarlo.

. Descripcion de los Procesos y subprocesos: Se describe en forma concisa y clara lo
que se va a hacer y como se debe ejecutar el procedimiento es la parte primordial

del manual.

. Control de cambios y revision del manual: Este paso es de gran importancia porque
permite tener un control de las modificaciones que se realiza al proceso y por ende

tiene que ser documentado bajo la circunstancia dada [32].

122.28. Ventajas de un manual de procesos y procedimientos

Efectividad de los procesos: EI manual de métodos instituye el qué, como, en qué
momento y quién de todos los procesos que se desarrollan en la compafiia.

Disponer de estas definiciones posibilita actuar con mas efectividad y eficiencia.

Control interno: Al formar una guia operativa para cada proceso, se facilitan las

operaciones de control interno, deteccion de errores y medidas correctivas.

Induccion: ElI manual de métodos actualizado posibilita hacer la contratacién,
induccion y capacitacion de nuevos ayudantes para que conozcan la organizacion,

su cultura y valores y sientan el orgullo de laborar en ella.

Mejora continua: Se hace dia a dia, por medio de la documentacion y estudio de
las ocupaciones y peligros, para identificar qué hacemos bien, qué hacemos mal y

como mejorarlo [33].

La carencia de un manual que estandarice las funcionalidades ejecutadas en los

procesos no solamente puede ocasionar un mal ambiente y falta de comunicacion entre

los trabajadores, sino ademas la pérdida de recursos monetarios y rotacion del personal

por lo cual se ha tomado como alusion hablado plan planteado, debido a que se desea
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mejorar por medio del disefio de este manual la comunicacion de las funcionalidades

y ocupaciones de los trabajadores y exista un mejor clima gremial [33].

1.2.2.3. Industria textil

La industria textil es la zona de la industria manufacturera dedicado a la produccién
de fibras (naturales y sintéticas), telas, hilados y otros productos vinculados con la ropa
y la vestimenta. Por esa razon, ofrece trabajo a gigantes sectores poblacional en cada
territorio, debido a que sus productos acostumbran comercializarse a un ritmo
constante y masivo. Simultaneamente, es fuente de grandes controversias, ya que su
trabajo de maquinaria liviana posibilita una constante deslocalizacion geogréfica, lo
que algunas veces se traduce en condiciones laborales y salariales indignas. Sin
embargo, se habla de sectores textiles para referirse a los diversos elementos o
estaciones de la produccidn textil, que de manera directa conforman la industria [34].

Entre las principales acciones que corresponden a la industria textil se tiene:

=

Produccion de fibras: La obtencion por medios naturales o artificiales de la materia

prima para llevar a cabo los productos textiles.

2. Hilanderia: Fase de procedimiento de las fibras y obtencion de los hilos basicos

para la manufactura de las telas.

3. Tejeduria: Proceso de preparacion de las telas por medio del tejido de los hilos de
fibra.

4. Tintoreria: Fase en la que se tifien las telas y se desarrolla el destruido final de las

mismas.

5. Confeccion y costura: Sector en el cual se disefian, cortan y cosen las partes de

cada prenda de vestir, desde telas ya finalizadas.

6. No tejidos: Sector de funcionamiento de recursos no textiles o de preparacion de

telas sin solicitar de hilos y fibras [34].
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12.23.1. Laindustriatextil a nivel internacional

Las industrias del mundo, como medio de desarrollo textil, utilizan materiales como
algodon, polyester, nylon, acrilicos, lana y seda, esta materia prima actualmente
conforma alrededor del 95% de los materiales utilizados para elaborar prendas de

vestir, siendo los més estables y que se han mantenido a lo largo de los afios [34].

En el sector, existe una serie de alianzas del sector textil entre Ecuador, Chile, México
y Argentina, como medio de soporte que establece las guias aptas y necesarias para
facilitar la apertura de mercado y generando un crecimiento exponencial de las
industrias dedicadas a la confeccion de prendas de vestir y desarrollo de innovaciones

en general [35].

12.23.2. Laindustriatextil en el Ecuador

Los principios de la industria textil ecuatoriana se remontan a la era de la colonia, una
vez que la lana de oveja era usada en los obrajes donde se fabricaban los tejidos. Hoy
por hoy, la industria textil ecuatoriana fabrica productos provenientes de toda clase de
fibras, siendo las mas usadas el ya dicho algodén, poliéster, nylon, acrilicos, lana y
seda [36].

El afio 2022 supone un afio lleno de industria dedicada a la tendencia juvenil, este
territorio hace que se realice una adaptabilidad del sector para cubrir este mercado que
genera un producto interno bruto generalizado del 24% para presente afio, esto denota
la gran importancia que tiene el sector textil sobre el mundo y la capitalizacion de estos

ingresos [36].

Entodo el tiempo, las multiples organizaciones dedicadas a la actividad textil ubicaron
sus instalaciones en diferentes localidades del territorio. Actualmente, la industria
textil y fabricacion es la tercera mas enorme en el area de la manufactura, aportando

mas del 7% del Producto Interno Bruto Manufacturero nacional [37].
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12.233. Laindustria textil en la Provincia de Tungurahuay Canton Ambato

El area textil crea algunas plazas de trabajo directo en el territorio, logrando ser el
segundo sector manufacturero que mas mano de obra emplea, desde el sector de
alimentos, bebidas y tabacos. A esto se suma una cantidad enorme de empleos
indirectos que crea, debido a que la industria textil y fabricacion ecuatoriana se

encadena con un total de 33 ramas productivas del territorio [38].

Solo en Tungurahua, Pelileo genera la mayor cantidad de productos derivados de la
industria textil, segun datos estadisticos, solo en el afio 2019, el 36% del PIB
pertenecié a la provincia, esto derivado del 19% de las industrias a nivel Ecuador, esto
supone un gran flujo de produccion y una alta demanda de prendas de vestir, sin
embargo, este sector se puede potenciar a gran escala debido al potencial de
disefiadores, sector de modelaje y la capacidad que tiene el sector para desarrollar

materia prima de calidad [39].

1.3. OBJETIVOS

1.3.2. OBJETIVO GENERAL

e Desarrollar la gestion de procesos en el departamento de produccion en la Fabrica

Textil Tarco Sport.

1.3.3. OBJETIVOS ESPECIFICOS

o Realizar el diagndstico situacional de la gestion de procesos de produccion en la

Fabrica Textil Tarco Sport.

e Establecer indicadores de gestion sobre los procesos de la linea de produccion

basado en la Guia Técnica Colombiana GTC 230.

e Proponer un Manual de Procesos y Procedimientos orientado a la optimizacion de
tareas del personal operativo del departamento de produccion de la Fabrica Textil

Tarco Sport.
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CAPITULOII

METODOLOGIA

2.1. Materiales

A continuacion, la tabla 2, muestra los materiales que se utilizaron durante el

desarrollo del trabajo de investigacion.

Tabla 2. Materiales

Material Figura Descripcion
Se utiliza como camara para
Celular ) o
recolectar informacion visual.
Fuente o medio para procesar y
Microsoft analizar la informacion recolectada
Word durante el desarrollo del trabajo de
investigacion.
Microsoft Fuente 0 medio de tabulacion de
Excel datos tomados de la fabrica.
o Programa utilizado para desarrollar
Bizagi
estructuras y mapas conceptuales.
Medio fisico para el desarrollo del
Ordenador _
trabajo.
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2.1.1. Instrumentos y herramientas de investigacion

A continuacion, la tabla 2, muestra los materiales que se utilizaron durante el

desarrollo del trabajo de investigacion.

Tabla 3. Instrumentos y herramientas de investigacion

Instrumento —

. Figura Descripcién
herramienta g P

Método de investigacion

Observacion bajo la cual se recolecta
de campo informacién de manera
directa con el medio.
-

Fuente de recoleccion de
] informacion sobre un
Entrevista ]
tema bajo datos de

operarios.

Fuente de informacion
Encuesta directa del entorno de

estudio.

Hoja desarrollada para

estimar el cumplimiento
Ficha de ) ]
. . de ciertos parametros
observacion
actuales de una

institucion.

Indicadores de gestién
desarrollados para medir
KPI o
la  productividad de

sector en especifico.
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2.2. Métodos

2.2.1. Modalidad de investigacion

2.2.1.1. Investigacion bibliogréafica y documental

Las investigaciones previas sobre el desarrollo de manuales de procedimientos
implementados en las industrias de la misma area generan un valor agregado para el
sustento del trabajo, analizar las ventajas del antes y el después para conocer el estado

actual denota posibles oportunidades de cambio y resolucién de problemas.

Los métodos de trabajo modernos verificados en libros, documentacion cientifica y
empresarial contribuyeron a un cambio significativo en la productividad, desarrollar
paso a paso la guia de un plan de mejora continua desarrolla mayor eficacia en las

actividades de los operarios.

2.2.1.2. Investigacion de campo

Se partio del desarrollo de trabajo mediante observacion directa como medio de
analisis de estado de situacion inicial, aqui se determind a breves rasgos el area de
produccidn, la calidad de puestos de trabajo y la distribucién de la planta, necesarios

para analizar los pardmetros iniciales de investigacion.

Para analizar los problemas que existen en la fabrica internamente, fue necesario un
analisis interno de la mano con la entrevista al gerente de la fabrica y encuestas
generales sobre los operarios que cubren el area de produccién para un analisis de
posibles problemas que conllevan a la generacion de desperdicios. Se desarrolld
posteriormente un modelo de “check list” que determin0 las actividades de cada puesto
de trabajo y finalmente se implementd un modelo de indicadores de productividad

sobre los cuellos de botella de cada proceso.
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2.2.2. Enfoque de la investigacion

El enfoque del proyecto se encuentra identificado en un aspecto dindmico derivado de

los siguientes modelos de investigacion:

2.2.2.1. Investigacion cualitativa

El empleo de indicadores como método de herramientas cualitativos gener6 variables
que pueden ser tomadas a partir de la definicion de entrevistas que se pueden realizar
a los trabajadores sobre los aspectos fundamentales a la hora de la toma de decisiones

sobre los procesos y procedimientos de trabajo.

2.2.2.2. Investigacion cuantitativa

Fue importante, la generacién de una base de datos sélida como punto de partida para
conocer el manejo del estado de situacion inicial de la fabrica y obtener informacion
de relevancia, procediendo a analizar mediante indicadores que resalten la
productividad actual y la productividad esperada, encontrar las falencias y el cuello de
botella como parte del estudio de optimizacion de la linea de produccion primaria. Se
generaron tiempos estandar para un lote de trabajo de 100 prendas de vestir mediante
un andlisis de capacidad de produccion en el lapso de una semana y conocer las
holguras reduciendo la carga de trabajo, proporcionando ideas que contribuyan a la

mejora continua.

2.2.3. Poblacion y muestra

La poblacion a considerar dentro de la Fabrica Tarco Sport fue un total de 26
trabajadores que estan distribuidos en el area administrativa, el personal de
produccién, personal de ventas y personal de limpieza, la Tabla 4, detalla la

distribucion:
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Tabla 4. Poblacion de la Fabrica Tarco Sport

Departamento administrativo 7
Departamento de produccién 10
Departamento de ventas 8
Departamento de limpieza 1

Fuente: Archivos Gerencia de la fabrica textil Tarco Sport

Bajo el método de investigacién finita se determind que, para un grupo un grupo
pequefio de la poblacion, se puede tomar el 100% de los datos como reales [40]. La
muestra del departamento de produccién va a ser tomada como medio de estudio para
la presente investigacion, el mismo cuenta con un total de 10 trabajadores distribuidos

a lo largo de los procesos que conlleva la fabrica para desarrollar sus actividades.

2.2.4. Metodologia de KPI

Se centré en el desarrollo de indicadores de productividad basados en los cuellos de
botella encontrados durante de las fichas de procesos, el dato obtenido por lo general
en porcentajes relativos permitié analizar las falencias denotadas sobre el area de
produccién de la fabrica, de esto se mantuvo un control mensual sobre las

consideraciones implementadas para generar cambios en las actividades de trabajo.

2.2.5. Recolecciéon de informacion

La recoleccion de informacion partié de un levantamiento de las tareas que realiza
cada uno de los trabajadores, aplicar métodos modernos para generar parametros e
indicadores que mejoren el campo de trabajo partiendo del desglose de cada proceso,
con la finalidad de reconocer las actividades que generan valor a la produccion

mediante las siguientes técnicas e instrumentos:
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Entrevistas de trabajo utilizado para describir el estado de situacion actual desde

el punto de vista del gerente de la fabrica.

Encuestas de trabajo para desarrollar un estado de situacion actual bajo

consideraciones del personal de produccion.

Analisis mediante observacién directa para complementar la informacion

adquirida mediante entrevistas y encuestas de trabajo.

Tabulacion de datos como medio de desarrollo de analisis final sobre la

informacion interna obtenida.

Fichas de datos sobre indicadores, procesos, procedimientos y tareas que

conforman la linea de produccion.

2.2.6. Procesamiento y analisis de datos

Para el procesamiento y analisis de datos de la presente investigacion se utilizaron las

siguientes metodologias:

Anadlisis de datos preliminares frente al estado de situacion inicial interna de la linea

de produccion.

Separacion de datos relevantes e irrelevantes contenidos en la linea de investigacion

propuesta.

Tabulacion de datos relevantes con el fin de andlisis de propuestas de cambio

generadas a lo largo de la observacion directa.

Interpretacion de la tabulacion de datos generando resultados favorables para la

fabrica.
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CAPITULO Il

RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. Analisis y discusion de los resultados

3.1.1. Desarrollo de la propuesta

La propuesta se relaciond directamente con la gestion de procesos y su incidencia en
la mejora de productividad de los trabajadores bajo la eliminacion de desperdicios que

afectaban el desarrollo dptimo de las actividades en la jornada de trabajo.

Como metodologia de desarrollo de la propuesta se implementaron indicadores de
productividad o desempefio (KPI’s), estos se colocaron sobre los cuellos de botella de
cada proceso de la fabrica para el analisis de fallos, relacionando sugerencias y

propuestas de cambio para una mejora continua dentro del proceso.

La calidad de un producto es el reflejo del uso 6ptimo de tiempo, recursos y materia
prima dentro de la fabrica, por tanto, el cliente debe ser capaz de percibir los valores
que generan valor agregado al momento de adquirir un producto. EI manual de
procedimientos optimizd las actividades de los trabajadores y aumenté asi la
productividad de trabajo en un sistema limpio y sostenible frente al mercado. Entre

las actividades principales para el desarrollo de la propuesta esta:

1. Descripcion de la situacion inicial de la Fabrica Textil Tarco Sport en el &rea de
produccién para establecer pardmetros de estudio sobre la implementacién de

gestion por procesos.
2. Se generd un analisis ABC de productos ofertados por la Fabrica Textil Tarco

Sport con la finalidad de conocer la direccion que toma sobre el mercado

competitivo.
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Se identificd el area de produccion primaria en la fabrica textil Tarco Sport basado

en el producto estrella determinado del analisis ABC.

Se evaluaron las tareas mediante el levantamiento de procesos sobre las actividades
de trabajo generales, esto dio una idea base de los cuellos de botella que tiene cada

actividad general.

Se identifico los procesos criticos dentro del area de produccion de la Fabrica
Textil Tarco Sport con la finalidad de determinar los problemas en las areas de

trabajo bajo los cuales se encuentra un determinado cuello de botella.

Se estandariz6 los recursos, maquinas y herramientas con las cuales se desarrolla
los procesos semiautomaticos en la linea de produccion luego de una

implementacion de gestion de mantenimiento preventivo y correctivo.

Se identificd los tipos de indicadores luego del levantamiento de procesos de la
linea de produccién para cubrir aquellos cuellos de botella que generaban

desperdicios en la Fabrica Textil Tarco Sport.

Comparando los datos del estado de situacion inicial con la generacion de varios
indicadores sobre los puntos criticos se pudo observar el comportamiento que

adquirio la Fabrica Textil Tarco Sport.

Se generd un manual de procedimientos de la linea de produccion donde, se aclar6
se aportaron los datos de organigrama organizacional y filosofia empresarial
necesaria para comenzar a implementar documentacion que sustenta las

actividades de calidad en la jornada de trabajo.
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3.1.2. Diagnostico situacional de la gestion de procesos de produccion en la
Fabrica Textil Tarco Sport.

3.1.2.1. Informacién General de la Empresa
e Datos Informativos de la Empresa

En la Tabla 5. se presentan, los datos informativos de la empresa:

Tabla 5. Datos informativos

Datos informativos de la fabrica

Razon Social Tarco Segundo Anibal
rl /~l‘ /r "‘f}'r
TARCO
Direccion Via a Pillaro sector Yacupamba.
Parroquia Izamba
Cantén Ambato
Provincia De Tungurahua
Sitio Web
Correo .
electrénico bodegaizamba@tarcosport.com
Teléf
elefonos de 0984070811 — 032855777
Contacto
Tipo de ~ .
Pequefia Empresa - 25 trabajadores
empresa
Representante Tarco Segundo Anibal. Gerente
legal. Cargo
RUC 0502521784001
Actividad Venta al por mayor de prendas de vestir, incluidas prendas deportivas
econémica (ropa).
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e Direccionamiento Estratégico de la Empresa

En la tabla 6. se presenta el direccionamiento estratégico de la empresa:

Tabla 6. Situacién inicial de la empresa

Direccionamiento Estratégico de la Empresa

La Fabrica Tarco Sport nacié como un taller en el sector de la Parroquia 1zamba
del Canto, afio 2003 bajo el liderazgo de Segundo Anibal Tarco sosteniendo sus
actividades en el sector textil (fabricacion de ropa e implementos deportivos);
manteniendo los estandares basicos de calidad y respondiendo de manera
Optima al mercado competitivo.
Una alta demanda que presento el taller a lo largo de los afios, permitid generar
Resefla un local de venta en el centro de la ciudad de Ambato en el afio 2010, este fue
Historica el punto de partida para iniciar ventas importantes que, al aumentar en gran
medida opta por abrir una fabrica en el afio 2021 con la finalidad de aumentar
la productividad limitada que atravesaba durante el desarrollo de sus
actividades en un taller textil.
Tras un afo de continuo esfuerzo y desarrollo de las actividades, la nueva
fabrica tuvo la capacidad de recibir una mayor cantidad de pedidos bajo los

cuales puede llevar un control semanal sobre la situacion de ventas y pedidos.

Mision No cuenta con mision.
Vision No cuenta con vision.
Valores

_ No cuenta con valores corporativos.
Corporativos

Politica de No cuenta con politicas de calidad.

calidad

Mercados Sector textil derivado del sector de trajes deportivos.
Principales

Base Legal Persona natural obligada a llevar contabilidad.
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e Localizacion de la empresa

En la Figura 11. se indica la ubicacion geografica de la Fabrica Textil Tarco Sport,

considerando como referencia la entrada a Pillaro perteneciente al cantén Ambato.

3

.

Via a Pillar

- a

- = =SS A

Figura 11. Ubicacion geografica de Fabrica Textil Tarco Sport

e Organigrama Estructural

Tarco Sport mantiene un total de 26 personas para llevar a cabo las actividades en las
distintas areas de trabajo, el nivel se presenta en la Figura 12.

Gerencia
general
Administracion |
general
| [ [ |
Departamento Departamento Departamento Departamento
financiero de ventas de disefio de produccion
s Contabilidad L \entas | BRI L Operarios
modas
B Ayudantia de | [
contabilidad

Figura 12. Organigrama estructural de Tarco Sport
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3.1.2.2. Analisis de estado de situacién inicial de la fabrica

La fabrica tras dar el gran salto desde su taller, contaba con pedidos al por mayor y
menor para cubrir en mayor medida el mercado nacional, por consecuente, se genero
una linea de produccién basada en concentrar actividades de valor agregado
fundamentados en la calidad de sus productos bajo normativa legal vigente en el

Ecuador, agregando estandares que pueden cumplir con la satisfaccion del cliente.

Un analisis inicial mediante observacion denota que, Tarco Sport inicialmente contaba
solo con fichas de pedidos entregadas por parte del departamento de ventas para la
generacion de érdenes de produccion planificadas para una semana sin contar con un
manual de procedimientos que identifique las estructuras a llevar para el desarrollo

correcto de las actividades de la empresa.

Esta visualizacion inicial reconocio que no existe una estandarizacion en la linea de
produccidn perteneciente a la Fabrica Textil Tarco Sport, la falta de una distribucion
de procedimientos optimos de trabajo se refleja con la aplicacion de la técnica de
entrevista con la utilizacion del instrumento que constan en el Anexo 1., cuestionario
de entrevista preliminar que se realizé al Gerente para conocer el punto de vista de la
alta direccion; mientras que con la aplicacion del instrumento que consta en el Anexo
2., cuestionario tipo encuesta, se obtuvo una idea clara sobre la frecuencia de los
problemas relacionados con la linea de produccion desde el punto de vista de los
operarios de trabajo que constantemente trabajan y dieron sus puntos de vista desde el

interior de la produccion.

3.1.2.3. Andlisis interno de la alta direccion

Un andlisis que se plante6 mediante entrevista directa hacia el Gerente, informacion
detallada en el Anexo 1; los resultados se ven reflejados mediante el ingreso de los
datos recolectados en la Tabla 7, en la que se detalla la existencias y ausencias de datos

documentados importantes para el desarrollo de una linea de produccion mas limpia.
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Tabla 7. Parametros de estudio de analisis interno

Existe
Documentacion Observaciones
Sl | NO
Organigrama estructural X Reestructuracién inmediata.
Planeacion estratégica X | No conforme.
Politicas de calidad X | Normativa artesanal.
Mapa de procesos X | No conforme.
Certificaciones vigentes X | Carece de normativa.
Manual de procesos X | Carece de estandarizacion.
Ficha de procesos X No conforme.
Capacitacion constante X | No conforme.
Indicadores cuali - cuantitativos X | No conforme.
Seguimiento de mejora continua X | Carece de seguimiento.

Del analisis registrado se obtuvo los parametros basicos para la determinacion de los
puntos debiles a tomar en consideracion; entre los cuales, la carencia de un manual de
procesos y procedimientos es clave dentro de una linea de produccion si se requiere de

una mejora continua dentro del modelo actual de los procesos existentes en la fabrica.

3.1.2.4. Analisis interno del personal de produccion

Un analisis que se plante6 mediante encuesta directa hacia el personal operativo,
informacion detallada en el Anexo 2, construido en la Tabla 8. con la finalidad de
obtener datos directos de los operadores que trabajan directamente en la linea de

produccién y que, por tanto, reconocen lo que sucede internamente todo el tiempo.
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Tabla 8. Observaciones sobre entrevista al personal operativo

Respuesta .

Pregunta mgyor % Observaciones
cudl es su nivel de Nivel de estudio basico, manejo
icnstruccién’) Secundaria | 80% | de experiencia autodidacta sobre

' el manejo del trabajo en el area.
iCual es el nimero de El manejo de actividades es
actividades que realiza dentro | 16 tareas + | 40% | desproporcional en las areas de
de la empresa? trabajo.
¢Recibio una capacitacion p I -
o osee  conocimiento  basico
0,

;?;g;a}loosobre Su puesto de S| 70% recibido por el Gerente.

La falta de estandarizacion y
¢Cual es el nivel de calidad de Frecuente | 60% desconocimiento de métodos de
la linea de produccion? trabajo reduce la capacidad

laboral.
¢Con que frecuencia se S _— .

e maneja filtros de calidad en
presentan problemas en la Alto 70% ) .
linea de produccion? cada area de trabajo.
¢Ha presentado propuestas de Las observaciones son tomadas
mejora sobre las actividades NO 60% | &N cuenta, sin embargo, no se
que ayuden a la mejora puede llevar un control por
continua de la fabrica textil? distintos factores.

o Se cuenta con pardmetros o
¢Se han definido indicadores . .
mediante variables en las Sl 70% tlreorgﬁgfosmlnlg?oscggaen;rriga gg
actividades que desarrolla? produ P

trabajo.
¢Existen documentos o guias No existen guias fijadas para la
de desarrollo en la fabrica NO 70% linea de produccion, la falta de
sobre actividades de trabajo en una guia limita al operario en sus
el sector textil? actividades.

Con los problemas internos que se producen durante el desarrollo de las actividades
de trabajo mediante el personal de trabajo que se encuentra trabajando directamente,

se reconoci6 los requerimientos que pueden reducir los problemas que estan presentes.

3.1.2.5 Resultados y discusion de encuestas

A partir de los datos relevantes tomados como resultado de la aplicacion de las técnicas
e instrumentos de recoleccién de la informacion; la recaudacion de datos se desglosé
en las observaciones generales constantes en la Tabla 5. y en la Tabla 6., como datos
relevantes y puntuales que se definieron en una falta de estructura estandarizada debido
al cambio de mercado en el que se vio afectado el sector textil; asi como la carencia
de planificacion que repercuten a corto plazo en el progreso de la industria debido a

que se redujo las posibilidades de aumentar la productividad de la empresa y a largo
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plazo plantearse una meta de obtener certificaciones nacionales o internacionales. De
igual manera, la falta de estandarizacion de procesos y la falta de indicadores que se
deben superar mediante capacitaciones sobre métodos modernos de desarrollo de una

linea de produccion superior.

3.1.3. Productos

3.1.3.1. Abanico de productos de la linea de produccion

Tarco Sport se caracteriza por una amplia gama de productos del area textil. Tras
ciertas dificultades que se presentaron a lo largo del afio 2021, la gerencia diversifica
sus productos finales de tal manera que, los implementos deportivos se realizan en
conjunto o por separado para mantenerse en el mercado que cada dia es mas

competitivo.

Esta diversificacion de productos se refleja en la Tabla 9., con la linea de productos
desglosados de tal manera que se tiene una idea del volumen de ventas anuales que
mantiene la fabrica; presentando, ademas, una idea de las actividades que realizo

internamente a manera de oferta para los clientes.

Tabla 9. Abanico de productos Tarco Sport

N° | Codigo Producto Descripcion Grafico
Camiseta para
) adultos, acabado
Camiseta )
1 | 8338 personalizado y tela

personalizada ) )
de alta calidad, bajo

pedido del cliente.

Trabajo de
Servicio de | impresion de
2 | 7193 | impresién de | carteles y disefios
publicidad sobre las prendas de
vestir.

42



N° | Codigo Producto Descripcion Grafico
Bermuda para
adultos, acabado
Bermuda ]
3 | 9729 ] personalizado y tela
personaliza ] )
de alta calidad, bajo
pedido del cliente.
Camiseta,
) pantaloneta y
Uniforme de )
medias con tela de
4 | 8426 | futbol _ .
) alta calidad, bajo
personalizado )
pedido
personalizado.
Medias para adulto —
_ | con medidas b
Media deportiva ) ,
5 | 2738 estandar, tela 3
llana T10-12 ]
resistente y de alta i
durabilidad.
Pantaloneta de
Pantaloneta Ilana
6 | 2350 ) adultos para uso
Kiana negro T40 )
deportivo.
Pantaloneta para
adultos, acabado
Pantaloneta )
7 | 8336 personalizado vy tela

personalizada

de alta calidad, bajo

pedido del cliente.
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Descripcion

Buzo para adultos,
acabado

personalizado y tela
de alta calidad, bajo

pedido del cliente.

Polo para adultos,
acabado
personalizado para

uso de deportistas.

N° | Cddigo Producto
Buzo

8 | 8427 _
personalizado
Polo

9 | 9753 _
personalizado
Chaleco

10 | 9284 _
personalizado

Chaleco para
adultos, acabado
personalizado para
uso de
organizadores  de

partidos.

Fuente: Archivos de Gerencia de la Fabrica Textil Tarco Sport

Del total del producto ofertado, se establece una media de talla 40 que es el tamafio

mas vendido.

3.1.3.2. Analisis ABC de los productos

Los productos pertenecen a la venta total del afio 2021 que generd la fabrica textil; la
Tabla 10. muestra la cantidad de productos que se oferta; una idea clave es conocer la
cantidad de ventas realizadas en un promedio anual, la productividad basada en los
productos genera un aumento de ingresos sobre la empresa por lo que se debe tener

una idea clara de los procedimientos que pueden generan un valor agregado para dar

paso a la mejora continua.
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Tabla 10. Anélisis ABC de demanda promedio de la Fabrica Textil Tarco Sport

Unidades vendidas

N Producto Ventas | Ventas | Ventas Venta anual
2019 2020 2021 promedio

1 Camiseta  personalizada 6595 1134 4000 3910
grande

9 Cam|s~eta personalizada 1420 845 1345 1203
pequefia

3 Serv_lc_lo de impresion de 720 240 120 360
publicidad

4 Bermuda  personalizada 1250 500 1330 1027
grande

5 Bermuda personalizada 815 932 2705 584
mediana

5 Bermu~da personalizada 1205 520 846 857
pequefia
Uniforme deportivo

! personalizado 30-34 232 102 117 150

3 Unlform_e de  futbol 380 150 420 317
personalizado 40
Uniforme deportivo

9 personalizado 36-38 198 36 104 113
Media deportiva llana

10 T10-12 420 250 500 390

11 %edla deportiva Ilana T8- 594 120 435 360

12 EI;/Iedla deportiva llana T6- 424 89 314 276
Pantaloneta llana Kiana

13 T38-40 389 320 470 393
Pantaloneta llana Kiana

14 T34-38 650 95 490 412
Pantaloneta llana Kiana

15 T32-36 325 152 227 235

16 Buzo personalizado 620 85 220 308
grande

17 | Buz0 personalizado | 5, , 104 261 230
mediano

18 Buzo i personalizado 189 49 120 119
pequefio

19 | Polo personalizado grande 450 120 180 250

20 Polo_ personalizado 140 67 195 111
mediano

21 Chaleco personalizado 124 35 92 84
grande

29 Chal_eco personalizado 180 45 80 102
mediano
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La Tabla 11., muestra las ventas promedio de productos que se ofertaron en los tltimos

afios (2019, 2020, 2021), de esto se analizo la cantidad de ventas en relacion a los

ingresos generados y se obtiene una idea de la relacion de ventas con el porcentaje de

demanda existente en el afio para obtener la linea de produccion primaria.

Tabla 11. Andlisis ABC de la fabrica Tarco Sport

Precio Demanda
- - . Total ventas
Cadigo Producto unitario | promedio ©)
%) anual
1 Camiseta personalizada grande 8,00 3910 31280,00
2 Camiseta personalizada pequefia 6.50 1203 7819,50
3 Servicio de impresion de publicidad 80,00 360 28800,00
4 Bermuda personaliza grande 9,00 1027 9243,00
5 Bermuda personalizada mediana 7,50 584 4380,00
6 Bermuda personalizada pequefia 5,00 857 4285,00
7 Uniforme de futbol personalizado 40 | 14,00 317 4438,00
g Uniforme deportivo personalizado 12,50 412 515000
34-38
9 Uniforme deportivo personalizado 10,50 150 1575,00
30-34
10 Media deportiva llana T10-12 2,00 390 780,00
11 Media deportiva llana T8-10 1,50 360 540,00
12 Media deportiva llana T6-8 1,25 276 345,00
13 Pantaloneta llana Kiana T40 7,00 393 2751,00
14 Pantaloneta llana Kiana T34-38 5,50 412 2266,00
15 Pantaloneta llana Kiana T32-36 4,50 235 1057,50
16 Buzo personalizado grande 16,00 308 4928,00
17 Buzo personalizado mediano 13,50 230 3105,00
18 Buzo personalizado pequefio 11,50 119 1368,50
19 Polo personalizado grande 18,00 250 4500,00
20 Polo personalizado mediano 15,00 111 1665,00
21 Chaleco personalizado grande 27,00 84 2754,00
22 Chaleco personalizado mediano 24,00 102 2448,00
TOTAL $125.478,50

La Tabla 12. muestra el resultado de relevancia de cada producto, mismo que se utilizo

para reconocer el orden ascendente de relevancia registrado en lotes de produccion,

obtener el analisis de un consumo de clientes promedio para tener una idea clara de las

lineas de produccion a mejorar directamente, que ayudaran a la empresa a mejorar la

productividad promedio para el afio 2022.
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Tabla 12. Anélisis ABC final de la fabrica Tarco Sport

Demanda Demanda
N Producto individual %) | acumulada (%) | C°%°
1 Camiseta personalizada 24.93% 24.93% A
grande
Servicio de impresion de
2 - 22.95% 47.88% A
publicidad
3 Bermuda personalizada 7 3704 55 9506 A
grande
4 Camiseta pers~onallzada 6.23% 61.48% A
pequefia
5 Unlforme_de futbol 4.10% 65.58% A
personalizado 40
6 Buzo personalizado grande 3.93% 69.51% A
7 Polo personalizado grande 3.59% 73.10% A
Uniforme deportivo
: 54% 76.63%
8 personalizado 30-34 3:54% 6.63% A
9 Bermuda pe_rsonallzada 3.49% 80.12% A
mediana
10 Bermuda pers~onallzada 3.41% 83.54% 5
pequefia
11 | Buzo personalizado mediano 2.47% 86.01% B
12 | Chaleco personalizado grande 2.19% 88.21% B
Pantaloneta llana Kiana negro o o
13 T38-40 2.19% 90.40% B
14 Chaleco personallzado 1.95% 92 35% B
mediano
Pantaloneta llana Kiana negro 0 0
15 T36-38 1.81% 94.16% B
16 | Polo personalizado mediano 1.33% 95.48% B
Uniforme deportivo
17 . 1.26% T4%
personalizado 36-38 0% 96.74% c
18 | Buzo personalizado pequefio 1.09% 97.83% C
Pantaloneta llana Kiana negro o 0
19 T32-36 0.84% 98.67% C
20 | Media deportiva llana T10-12 0.62% 99.29% C
21 | Media deportiva llana T8-10 0.43% 99.73% C
22 | Media deportiva llana T6-8 0.27% 100.00% C
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Estableciendo el sistema de seleccion de productos, la Figura 13., representa el

resultado obtenido en la Tabla 12., con el 100% de la demanda promedio anual.

DIAGRAMA ABC

Camiseta...
Servicio de..
Bermuda...
Camiseta...
Uniforme de...
Polo personaliza...
Uniforme...
Bermuda...

Bermuda
Pantaloneta llan..,
Pantaloneta |lan...
Polo personaliza...

Uniforme
Pantaloneta |lan...
Media deportiva..,
Media deportiva...
Media deportiva...

Figura 13. Grafico ABC de productos ofertados

e Interpretacion de diagrama ABC

Se determind del grafico de la Figura 13., nueve productos tomados a partir de las
ventas generadas en el afio calendario; camisetas, bermudas y uniformes de futbol,
estos se caracterizan por la personalizacion trabajada en conjunto con el cliente
generando su propio valor agregado y cumpliendo con las expectativas de mercado.
Por otra parte, el disefio de publicidad nace de la necesidad de buscar alternativas de

trabajo para generar ingresos.

El conjunto total de produccion basada en los productos de clase A, B y C generdé un
total de ventas de $125.478,50 en un promedio de los afios 2019, 2020 y 2021 como
se muestra en la Tabla 12; donde, la clase A esta formada por 9 productos que
conforman el 80%, la camiseta personalizada representa el producto estrella del
establecimiento, la clase B presenta 7 productos que conforman el 13% y la clase C

presenta 4 productos que conforman el 7%.
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3.1.3.3. Gréfico de porcentaje de demanda individual de cada producto

La Figura 14., muestra el porcentaje individual de cada producto ofertado en la Fabrica Textil Tarco Sport con la finalidad de demostrar un

enfoque individual sobre las ventas promedio generadas.
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0,00%
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Figura 14. Grafico porcentual individual por producto
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e Interpretacion de porcentaje individual de cada producto ofertado

Se determina entonces que el producto estrella es la camiseta personalizada de estilo
deportivo con un total del 42.60%, esto muestra que la Fabrica Textil Tarco Sport se
caracteriza por su alta calidad y disefios unicos por sus consideraciones e ideas de los
clientes, esto forma parte de un mercado hace que la fabrica pueda continuar
desarrollando nuevos modelos personalizados y atractivos que cumplan con altos

estandares de calidad conforme a las expectativas empresariales.

El producto estrella de clase A, Ilamado camiseta personalizada segun registros, se
analizara a continuacion como fuente de determinacion de una linea de produccion

estable.

3.1.4. Linea de produccion

El anélisis de la linea de produccion se realiz6 en funcién del producto estrella
denominado como camiseta personalizada determinado en el diagrama ABC, esta
consideracion para el método de estudio se tomo con referencia a un pedido completo
que engloba todos los procesos que destina la empresa para realizar un lote de

produccidn de este tipo de producto.

3.1.4.1. Diagrama de procesos de producto estrella

Para tener unaidea de la linea de produccién primaria, la Figura 15., muestra el proceso
a seguir para transformar la materia prima en producto final, esta distribucién esta
basada para todas las prendas deportivas por que el conjunto de las siguientes

actividades:

- Ingreso de lote de pedido de produccion del cliente.

- Desarrollo del disefio base de la prenda de vestir deportiva.

- Compray almacenamiento de materia prima.

- Corte de materia prima.

- Costura de tela.

- Estampado/bordado y etiquetado de prenda de vestir deportiva.
- Pulido y planchado de la prenda de vestir deportiva.

- Empaque y distribucion del producto.
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FLUJIOGRAMA DE PROCESOS DE CAMISETA PERSONALIZADA (PRODUCTO ESTRELLA)

DEPARTAMENTO VENTAS

DEPARTAMENTO DE
DISENO

ALMACENAJE

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

Realizar el disefio
preliminar

Dibujar los modelos

en AutoCAD

y
Establecer
cantidades de
materia prima

:

Realizar el pedido
de materia prima

A

Recepcion de

Control de calidad

materia prima

T

Llamar a

de materia prima

!

Materia
prima de
calidad

Informe
desfavorable

proveedor

Entregar el

producto a cliente

Jv

Facturacién de
pedido

I

FIN

Almacenaje de

Sl

Corte de tela por
medidas

Corte de
calidad

Sll

Costura de tela <

Buen
acabado

Estampado segun
especificaciones

Buen
acabado

Bordado segln

Empaque de
producto final

producto final

Producto

listo

especificaciones

Buen
acabado

NOl

Pulido o acabado
del producto

!

NO

Sl

Planchado del
producto

!

Etiquetado del
producto

NO

Figura 15. Flujograma de procesos producto estrella
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3.1.4.2. Diagrama de Distribucion de Planta y Procesos de producto estrella
De manera similar, con el fin de presentar una esquematizacion ampliada de la linea de produccion primaria, la Figura 16., muestra el proceso

a seguir para transformar la materia prima en producto final, incluyéndolo dentro de la distribucién de planta de produccién.

Planchado

Diseno

(s (s ) S
/7/ P

i

i | = (i | [ - -
H= Etiquetad o oo 00000 _
Disefio N =y Costura e ey s
% B B ) /Bordado 1 H H
He, ==L cocS booo
i, == Gk 2222 SESS
He, ~_
163 L - 3 N —— ] L
Cficinas E
o
O
Ingreso de materia prima Almaceén a‘
8 A
UAlmacén j ﬁ
Oficinas - = L

Salida de productos
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3.1.4.3. Mapa de procesos

La gestion de procesos se sustenta en el desglose de cada una de las actividades
previstas mediante la observacion directa y un control por parte del Gerente sobre la
distribucion inicial planificada. De esta manera existen procesos que cubren las

necesidades que tiene la fabrica sobre el cliente final.

La Tabla 13. muestra la direccién que ha tomado la fabrica Tarco Sport, la misma que
se centra en la atencion personalizada del cliente con productos que éste requiere y
cumpliendo con la satisfaccién de entregar un producto de calidad. Este anélisis se

basa en el conjunto global de la empresa dado su organigrama organizacional.
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Tabla 13. Mapa de procesos Tarco Sport

ESTRATEGICOS

Gestion
financiera

Gestion
logistica

Necesidades del cliente

Adquirir producto de calidad

Reducir costos de adquisicién

Obtener un servicio de calidad

Servicio 100% seguro

Recibir un trabajo a tiempo

OPERATIVOS

Desarrollo del producto
Almacenaje de materia prima

Distribucién de producto final

Planchado

Estampado y sublimado

Costura Bordado

Etiquetado

Empaque

Satisfaccion del cliente

Seguridad constante —

Recibir estandares de calidad

Respuesta positiva sobre 1o que recibe

Recibir una buena atencion

Mantener documentos al dia

SOPORTE

Gestidn de ventas

Auditoria interna

54




3.1.4.4. Identificacion de procesos y subprocesos de la linea de produccion del

producto estrella

De conformidad con el Mapa de Procesos, para definir la linea de produccién primaria
en relacidn a la camiseta personalizada (producto estrella) vigente en la fabrica textil
Tarco Sport es necesario identificar los procesos estratégicos que definen la direccion
que va a tomar la empresa internamente; los procesos operativos que permiten
transformar la materia prima en un producto de valor agregado al cliente y los procesos
de apoyo que ayudan a la fabrica a complementar un control de mejora continua, esta
derivacion sugiere la implementacion de un mapa de procesos donde se desglose un

sistema capaz de facilitar el caso de estudio propuesto.

En primer lugar, se tiene que para describir los procesos estratégicos es necesario
desglosar las actividades que se realizan a partir de estos, la Tabla 14. describe

generalmente el rol que tiene el personal administrativo y de planificacion.

Tabla 14. Procesos estratégicos

Proceso Subprocesos

Elaboracion y planificacion de objetivos a
corto plazo.

Gestion administrativa | Toma de decisiones sobre el camino de la
industria.

Planificacion sobre control y manejo de datos.

Declaracion de impuestos.
Gestion financiera Control de pagos.

Recepcidn de pedidos y ventas.

. . Planificacion de actividades.
Gestion de produccion o
Control de actividades.

Gestion logistica Manejo de materia prima.

En segundo lugar, para describir los procesos operativos es necesario desglosar las
actividades que se realizan a partir de estos; en la Tabla 15., se describe generalmente
el rol que tiene el personal que trabaja en la linea de produccién y que desarrolla a

primera mano cada uno de los productos que se fabrican en la industria.
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Tabla 15. Procesos operativos

Procesos

Subproceso

Almacenaje de materia prima

Identificacion de pedido con factura.
Control de calidad materia prima.

Almacenamiento de materia prima.

Corte de tela

Revisar el pedido de produccién.
Corte de materia prima segun especificaciones.

Control de calidad sobre el corte de tela.

Costura de tela

Revisar el pedido de produccién.
Costura de materia prima.

Control de calidad sobre la costura de tela.

Estampado y sublimado

Recepcidn de materia prima.
Estampado o sublimado segun especificacion.
Control de calidad sobre el estampado o

sublimado de materia prima.

Pulido

Recepcion de materia prima.
Pulido segun especificaciones.
de calidad sobre el

Control pulido del

producto.

Bordado

Recepcidn del producto.
Bordado segun especificacion.
bordado del

Control de calidad sobre el

producto.

Planchado

Recepcidn de producto.
Estampado o sublimado segun especificacion.

Control de calidad sobre el planchado.

Etiquetado

Recepcion de producto.
Etiquetado segun especificacion.

Control de calidad en el etiquetado.

Empaque

Recepcidn y empaque de producto terminado.

Almacenamiento de producto

final.

Colocacion de producto terminado en el

anaquel.
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Para describir los procesos de apoyo es necesario desglosar las actividades que se
realizan a partir de estos; la Tabla 16., describe generalmente el rol que tiene el

personal que trabaja de manera indirecta.

Tabla 16. Procesos operativos

Proceso Subprocesos

Ventas externas bajo pedido.
Gestion de ventas
Pedido de materia prima.

Control y manejo de datos en regla.
Auditorias
Instalacion de indicadores sobre falencias en la industria.

El sistema previsto para que la empresa funcione con normalidad se basa en el
desarrollo de ciertas actividades por parte del personal de trabajo, esto supone la

correcta distribucién de cada rol que cumple un operario.

3.1.4.5. Analisis de procesos de la linea de produccién primaria de la confeccion

del producto estrella

El sector textil tiene una linea de produccién estandar en cuanto a los procesos que
realiza para transformar materia prima a un producto con acabados de calidad, este
conjunto de procesos Unicamente puede ser alterado en la cantidad de actividades que
puede realizar un operario para cumplir con el objetivo del puesto de trabajo, de esto
se desprende una serie de pasos que describen el manejo de herramientas de manera
Optima. Determinando esto, el proceso de fabricacion de la camiseta personalizada es
la base de determinacion para fabricar los productos ofertados en la Fabrica Textil

Tarco Sport.

Los procesos se ven reflejados y desglosados en la compra de la materia prima,
almacenaje de materia prima, corte y confeccion, bordado, pulido, planchado,

etiquetado, empaque y distribucion del producto final.

Asi se tiene:
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e Compra de materia prima

La compra de materia se establece una vez que el departamento de ventas envia un
pedido de produccidn, el area de almacenamiento de la fabrica Tarco Sport recepta y
analiza las cantidades requeridas de cada material y los proveedores que faciliten esto
en el lapso de tiempo establecido por el Gerente. Una vez que la materia prima llega
al establecimiento, la persona que recepta el pedido se encarga de analizar la compra
para comprobar si el pedido se encuentra completo o si existen faltantes en la operacion

de recepcion definido en la Figura 17.

FACTURAR A ENVIAR A N° FACTURA 182534
Tarco Sport Izamba FECHA 12/12/2021
Pedro Vasconez 180110 PEDIDO 502521784001
Ambato
CANT. DESCRIPCION P. UNITARIO TOTAL
100 metros tela polyester 34 340
Sub total $ 299.20
lva $ 40.80
TOTAL $ 340.00

Figura 17. Factura de compra materia prima

Una vez que se recepta la materia prima de forma completa y a entera satisfaccion de
conformidad con lo adquirido, el personal de recepcion informa al Gerente sobre el

cumplimiento de la compra y se procede a la labor de almacenamiento de la misma.

A continuacion, la Figura 18., muestra el patron de corte de materia prima, este consta
de un paquete de 12 prendas de camiseta divididas en parte posterior y delantera, el
disefio permite al gerente tener una idea de la cantidad de materia prima a adquirir. El
tamafio es para una mesa de trabajo de 174,5 cm de ancho por 269,03 de largo, esta
referencia sirve para delimitar la optimizacién de la tela segtn el pedido de produccion
previa solicitud de materia prima para comenzar la produccion de un lote de camisetas

personalizadas.
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TOTAL: 20 COLOCADOS: 20 EFICIENCIA: 86.34% ANCHO 174.5 LARGO 269.03 MESA POR DEFECTO #ORDEN 5057

—

Y

B
T

1
I

==

Figura 18. Distribucion para lote de pedido para 20 prendas
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¢ Almacenaje de materia prima

Una vez que se aprueba el ingreso de materia a la fabrica, el personal encargado de
enviar la materia prima al area de almacenamiento establece los sitios adecuados para
la colocacion de cada elemento receptado. Una vez que se coloca la materia prima en
la estanteria, la persona del area establece que la orden de produccidn esta lista para

ser ejecutada en el momento.

El area de almacenamiento se encuentra frente a la primera etapa del proceso; por
tanto, es importante la colocacion estratégica de la materia prima con prioridad a ser

procesada, se notifica el informe de produccion que esta lista a ser iniciada.

La Figura 19. muestra la distribucion de la materia prima segin consideraciones del
Gerente, la tela como materia prima se coloca en el area derecha, los insumos se
colocan en la parte posterior y la materia prima sobrante o reciclable se coloca en el

area izquierda.

Figura 19. Apilado de materia prima
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e Corte de materia prima

El proceso inicia con la recepcion de la orden de pedido, la disefiadora de modas
entrega la hoja de distribucion de la tela; la Tabla 17., muestra el pedido de produccién

que se establece por el departamento de ventas.

Tabla 17. Orden de produccion 6087 para camiseta llana

ORDEN N° 6087

Cliente Almacén Detalles Forma e mpacado
Izamba Asesor: Veronica Abigail
F. recepcion Liga/institucion:
Bodega 27/12/2021
F. entrega Equipo:
28/12/2021

CONTENIDO DE LA ORDEN

CAMISETA DEPORTIVA
Caracteristicas generales

Informacién Atributos Imagenes
Detalle 1: Sin forro Bastas:
Detalle 2: Una pieza Recubierto
Colores

Azul eléctrico

Materiales

Benfica

TALLA CANTIDAD DETALLE 1 DETALLE 2
34 10
S-P 20
M-M 20
L-G 20
XL - EG 10
Total prendas 80

El corte para realizar camisetas se inicia con la recepcion de las herramientas y materia
prima necesarias para desarrollar el proceso, la cantidad es variable debido a las
medidas de cada producto, esto se establece en base a la percepcion que tiene el
trabajador sobre la cantidad de metros de tela; la Tabla 18., muestra algunas medidas

estandar sobre las medidas que tiene la fabrica para desarrollar los cortes a medida.
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Tabla 18. Medidas de una camiseta talla 40 [41]

Medidas de producto estandar

A Las lineas en rojo diferencian el delantero.

35,5

Y no olvidar abrir a bajo del costado segtin necesidad y cm..

gusto redondeando los angulos

5cm.

I/

Producto Imagen Descripcion
9cm 55
b \ I cm
N L
1em. La fabrica cuenta con
\
12em. 9em. .
abertura 26 | moldes con medidas para
delante cm.
cada producto, estos estan
67 27 cm.
_ . estandarizados a la orden de
Camiseta 2Lem.

normativa vigente.
Las medidas son globales y
se establecen por normativa

de industria textil .

e Costura de materia prima

La costura de la tela parte de las medidas estandarizadas, dejando un perimetro entre

el borde de la tela y la zona de costura, el operario confecciona la prenda en tal medida

que la calidad inicial debe tener un desfase maximo de +-0.5cm, estas medidas son

aprobadas por el Gerente, la Figura 20., que muestra la costura y su holgura.

A 9
| G
-

-

oA

-

' o

o 4=

A‘-

- L

Figura 20. Costura de tela
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e Bordado de materia prima

El personal de corte y confeccion verifica si existe pedido con bordado para establecer
el proceso, se verifica la orden de produccion para solicitar la cantidad de materia
prima necesaria para completar el proceso. Es un proceso no comin sobre la
produccidn debido a los costos extra de fabricacion o la finalidad de los implementos
deportivos; sin embargo, existen pedidos que son estrictamente colocados con bordado

en los pedidos de lotes de produccion.

La planta de produccidn cuenta con maquinaria lista para realizar un bordado especial
basado en el disefio creado por el cliente y replicado en una aplicacién de disefio para
determinar las medidas exactas que va a tener el bordado sobre el producto. El bordado

que se muestra en la Tabla 19. muestra el bordado sobre la superficie o en los bordes.

Tabla 19. Bordado de una prenda deportiva

Bordado de un producto

Producto Imagen Descripcion

v Se puede observar la
\ / calidad de bordado sobre

los filos de la parte superior

Camiseta y las mangas, el proceso se
bordada lo realiza en una maquina
de bordado especial bajo
\W consideraciones tomadas
MARCORD .
del cliente.
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e Pulido del producto final

El pulido consiste en la verificacion de lote de pedido terminado, aqui se verifica que

las cantidades totales son las correctas y que cumplen con los requisitos minimos de

acabados de los procesos anteriores.

Figura 21. Pulido de producto final

La Figura 21. muestra al personal de pulido utilizando la tijera pulidora para retirar
residuos que se quedaron del proceso anterior con la finalidad de eliminar impurezas
grandes, la limpieza es exhaustiva y debe realizarse con la mayor precision para evitar

dafos sobre la prenda.

e Planchado del producto final

Una vez que el producto esta procesado en su totalidad, el planchado es el proceso mas
importante debido a que se observa la calidad del producto, aqui es donde se va a pasar
por el chequeo final de calidad, se analiza el producto de manera rigurosa para evitar
inconvenientes y finalmente, se compara el nivel de satisfaccion del cliente con el

trabajo final.
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Figura 22. Planchado de producto terminado

Este proceso es lento pero muy eficaz, se observa en la Figura 22. la manera en la que
el operario pasa la plancha automatizada para no dafar el producto terminado con las
caracteristicas previamente realizadas en los procesos por los cuales pasa la materia
prima y el producto final.

El control de calidad sobre cada uno de los procesos da una idea basica sobre la
conformidad del producto, el trabajo constante de los operarios sobre cada actividad
de procesamiento de materia prima debe estar calificado en un riguroso control por
parte del Gerente que se encarga de revisar a detalle varios productos y determinar el
porcentaje de satisfaccidn del proceso realizado con la finalidad de dar al cliente un

producto con los mejores acabados.

e Etiquetado del producto final

La etiqueta representa la esencia de la empresa debido a que lleva el nombre de

empresa Y las caracteristicas que lleva el producto, la Figura 23., muestra una etiqueta

general sobre el producto terminado.
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Figura 23. Etiquetado de prenda en zona superior

Es aqui donde termina el proceso de transformacion de la materia prima y el Gerente
debe observar si el producto aprueba las normas basicas de control de calidad, una vez

que se aprueba la produccion, se genera una orden de acabado final.
e Empaque del producto final

El empaque se realiza dentro de la mesa de trabajo de la zona de acabados, aqui se
dobla y coloca el producto en fundas segun talla como se observa en la Figura 24.,
donde el operario toma la prenda con cuidado y la coloca en su lugar para que el cliente

observe de manera directa el producto de la mejor manera.

Figura 24. Doblado y empaque de producto final
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e Distribucion del producto final

El Gerente es el encargado de realizar la distribucion de pedidos a sus destinos finales,

se observa entonces en la Figura 25. cuando sale el lote de produccion hacia su local.

e m—

e T I T

Figura 25. Furgoneta cargada de lotes de pedido

La fabrica textil Tarco Sport cuenta con 2 locales distribuidos estratégicamente en la
ciudad de Ambato; entonces, el Gerente es el encargado de retirar el producto, notificar

al cliente que su producto esta listo y finalmente realizar la entrega.

3.1.4.6. Recursos utilizados en el proceso productivo de la fabrica textil Tarco
Sport.

Como parte del desarrollo de la fabrica, los recursos que se utilizan para fabricar una
prenda deportiva forman una parte fundamental, por lo que, se detalla en la Tabla 20.

la meteria prima, recursos humanos e insumos.
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Tabla 20. Recursos utilizados en el proceso productivo de la fabrica textil Tarco

Sport.

RECURSOS POR PROCESO

Mano de
Obra

Para la elaboracién de la camiseta como producto estrella se requiere

de operarios distribuidos de la siguiente manera:

Operario Cantidad

Operario de corte 1

Operario de costura

Operario de bordado

Operario de estampado

Operario de sublimado

Operario de pulido

[ Y SN S B SN RV

Operario de planchado

Operario de etiquetado 1

Materia

prima

Para la elaboracién de la camiseta como producto estrella se requiere

de los siguientes materiales:

Tela de algodon.

Tela de poliéster.

Tela de fibras sintéticas.

Tela tipo lycra.

Hilo de costura.

Insumos

Para la elaboracién de la camiseta como producto estrella se requiere

del siguiente insumo:

Etiquetas del producto.

3.1.4.7. Descripcion de equipos y maquinaria utilizada en el proceso productivo

de la fabrica textil Tarco Sport

En la Tabla 21., se detalla los equipos (maquinaria en general) necesaria y Util en cada

proceso como minimo para desarrollar las actividades de la empresa y en general de

la linea de produccion:
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Tabla 21. Recursos utilizados en el proceso productivo de la fabrica textil Tarco Sport.

N. | Proceso Equipo o0 Maquinaria Modelo/Marca

Cutting head replacement Button Lock Button Charging Indicator

Tijera eléctrica

1| Corte POWERAXIS

Tool Head Assembly ON/OFF Button

Maquina overlock Bsq
3250

Maquina elasticadora
\VC008

2 Costura

Maquina atracadora LK —
1902A

Maquina pegadora de tira
C858J

Maquina collaretera
FOO7K
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Proceso Equipo 0 Maquinaria Modelo/Marca
Maquina de codo FA007
Maquina recubridora
Bordado W600-03M
Maquina planchadora
Estampado BT-A4
Sublimado Pulpo v-2000HD
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N. | Proceso Equipo 0 Maquinaria Modelo/Marca
Maquina sublimadora
secabo TS7
4 Pulido Tijera de pulido
5 | Planchado Planchadora de ropa
. ,aquina etiquetadora
6 | Etiquetado HTM-CP3815

3.1.5. Analisis de identificacion de actividades de la linea de produccion

La fabrica textil Tarco Sport cuenta con un total de 8 actividades primarias, estas se
describen con el almacenamiento de la materia prima, el proceso de corte y confeccion,
estampado o sublimado, bordado, pulido del producto, planchado, etiquetado y

empacado para su distribucién. A continuacion, la Tabla 22. muestra la linea de
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produccidn estandar con todos los procesos que conlleva hacer el producto estrella con

una linea completa y recorrido que lleva para tener una idea de la distribucion de la

planta.
Tabla 22. Cursograma analitico de la linea primaria de produccién
’9 15041(\" ,
4 o UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
i 8, é FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS. ELECTRONICA E INDUSTRIAL
% V- CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EN PROCESOS DE AUTOMATIZACION
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: TARCO SPORT METODO: ACTUAL HOJA: 1del
PRODUCTO ANALIZADO: Camiseta personalizada REALIZADO POR: Ronald Olmedo DIAGRAMA: 1
DEPARTAMENTO: Departamento de produccion APROBADO POR : Segundo Tarco FECHA: 13/2/2022
AREA: Linea de produccion OPERARIO(S) A CARGO: Peronal de produccién | F. Aprobacion: 171212022
Identificacion de Actividades Cantidad | Distanci Ti SIMBOLO Ok .
— antida istancia (m)| Tiempo (s servaciones
N° Descripcion (m) po (5) Ol|O|D| V
1 [Almacenamiento de materia prima 4 Q
) Envio de materia prima e insumos al area de 7
corte 9/
3 |Corte de materia prima Q
4 Envio de producto terminado al area de 1
costura
5 |Costura de tela (i
4 Envio de materia prima e insumos al area de 6
estampado y sublimado
5 |Estampado o sublimado de materia prima Q
Envio de materia prima e insumos al area de
6 6
bordado Q
7 |Bordado de materia prima (j
8 Envio de producto terminado al area de 9
pulido
Control de calidad y lote terminado del ETCORtroT G Cidad SOb & producto se
9 ) realiza de manera manual sin maquina
producto terminado _ automética.
10 (Pulido de producto terminado Cj ]
11 |Planchado de producto terminado Q
12 |Etiquetado del producto terminado C)
|
13 Doblado y empaquetado de producto \
terminado Q
1 Envio de producto terminado al area de 4 E
recepcion de lotes de pedido terminados ~
15 |Almacenamiento de producto terminado b
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA TIEMPO (min): 0.00
OPERACION , 8 0 DISTANCIA (m): 30
TRANSPORTE =) 6 0 OBSERVACIONES GENERALES
INSPECCION . L 0 El area que comprende la linea de produccion se genera mediante el
DEMORA ) 0 0 movimiento del producto sobre la linea de produccién en serie, esto
ALMACENAJE Y 2 0 limita el tiempo de operacién de un pedido por falta de personal y
TOTAL 17 0 otras consideraciones en general.
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Los procesos fueron analizados a continuacion mediante un desglose en actividades
segun los puestos de trabajo, el operario encargado cumple con un ndmero de
actividades especificas a realizar para procesar la materia prima y convertirla en un
producto final, este conjunto de actividades hace posible que la linea de produccién

avance constantemente a lo largo de la jornada de trabajo.

Resumen de cursograma analitico de produccion

INSPECCION
6%

Figura 26. Resumen de procesos de la linea de produccion

La Figura 26, muestra un resumen centrado en la cantidad de porcentaje de actividades
que realiza la empresa, basado en el método de observacion directa ni actividades que

generan o0 no un valor agregado al mismo.

Es el punto de partida que se analiz6 para determinar una cantidad mayor de
operaciones sobre almacenaje, transporte o inspeccion dentro de la linea primaria de
produccidn. El analisis de procedimientos se genero6 sobre una orden de pedido basada
en la calidad de un proceso y la habilidad que tiene el operario para desarrollar su
puesto asignado para finalmente cumplir con estdndares minimos de tiempo para

realizar las operaciones.
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3.1.6. Evaluacion de procesos de la linea de produccion de la fabrica Tarco

Sport.

3.1.6.1. Levantamiento del Proceso Productivo de la fabrica Tarco Sport

A continuacion, desde la Tabla 23. hasta la Tabla 31., se presenta la descripcion de los
macro procesos existentes en la linea de produccion, los mismos que estan desglosados
en el nimero de actividades que desempefia cada operario en el puesto de trabajo con
la finalidad de obtener el punto de partida de la recoleccién de informacion sobre las
actividades que generan valor agregado al producto.

Tabla 23. Ficha de levantamiento de procesos de almacenamiento de materia prima

TAS ,, FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

e
) Produccion de
Macroproceso Operativo Proceso
producto

Almacenamiento de materia ]

Subproceso _ # de ficha 1de9
prima

DATOS INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT
Area Area de produccion.
Encargado Bodeguero.

Materia prima | Tela, agujas, tijeras, hilos por medidas, moldes, tiza de tela.

Proveedor Proveedor de toda materia prima.

Actividades del proceso

N° Actividad Salida Observaciones

1 |Recibir la orden de pedido. Orden de pedido N/A
Verificar orden de pedido de materia o

2 ) Orden verificada N/A
prima.

3 |Control de calidad de materia prima. Orden aprobada N/A
Verificar la importancia de orden de

4 ) Orden lista N/A
pedido.

Almacenamiento de materia prima en la ] i
5 N Estanteria en orden P. critico
seccion adecuada.
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Tabla 24. Ficha de levantamiento de procesos de corte de materia prima

‘ FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

Macroproceso Operativo Proceso Produccion de
producto
Subproceso Corte de materia prima | # de ficha 2de9
DATOS INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

Area Area de produccion.

Encargado Personal de corte y costura

Materia prima | Tela, agujas, hilos por medidas, moldes, tiza de tela.

Entradas Materia prima

Actividades del proceso
N° Actividad Salida Observaciones
1 | Verificar la orden de produccion. Orden de pedido N/A
5 Establecer las cantidades de materia| Materia primay N/A
prima para el pedido. herramientas lista
3 Retirar la materia prima necesaria del | Materia prima en /A
area de almacenamiento. orden

4 | Colocar la tela sobre la mesa de trabajo. | Materia prima lista N/A
5 | Colocar moldes sobre la tela. Definir moldes N/A
6 |Marcar con la tiza la forma del molde. Tela marcada N/A

7 | Retirar el molde de la tela. Tela marcada N/A

8 | Recortar con tijera la tela. Tela cortada P. critico
9 | Verificar medidas correctas de corte. Tela lista N/A
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Tabla 25. Ficha de levantamiento de procesos de costura de tela

J FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

_ Produccion de
Macroproceso Operativo Proceso
producto
Subproceso Costura de tela # de ficha 3de9
DATOS INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT
Area Area de produccion.
Encargado Personal de corte y costura
Materia prima | Tela, agujas, hilos por medidas, moldes, tiza de tela.
Entradas Materia prima
Actividades del proceso
N° Actividad Salida Observaciones
1 |Verificar la orden de produccion. Orden de pedido N/A
) Recoger insumos Yy herramientas de| Materia primay /A
trabajo. herramientas lista
3 | Retirar la materia prima. Materia prima lista N/A
Calibrar la méquina para realizar el lote o
4 . Materia prima lista N/A
de pedido.
o Puesto de trabajo
5 | Colocar la tela sobre la maquina. ] N/A
listo
Establecer distancia entre el borde y la
6 Tela marcada N/A
zona de costura de la prenda.
7 |Realizar la costura de tela. Tela con costura P. critico
9 | Verificar medidas correctas de costura. Tela lista N/A
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Tabla 26. Ficha de levantamiento de procesos de estampado / sublimado

TARGO FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

) Produccion de
Macroproceso Operativo Proceso
producto
Subproceso Estampado / Sublimado |# de ficha 4de9

DATOS INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

Area Area de produccion.

Encargado

Personal de estampado / sublimado

Materia prima

Tinta para maquina, disefio impreso.

Entrada Tela cocida.

Actividades del proceso

N° Actividad Salida Observaciones

1 | Recibir la orden de produccion. Orden verificada N/A

o | Retirar modelo de disefio a colocar. Disefio preparado N/A
Mover la materia prima al area de S

3 sublimado /estampadol Materia prima lista N/A

4 | Colocar implementos de trabajo. Insumos listos N/A

5 |Encender la maquina. Maquina cargada N/A

g | Establecer temperatura de la maquina. Maquina calibrada N/A
Colocar la prenda sin arrugas ni S

7 |impurezas sobre la maquina. Materia prima lista N/A
Calibrar maquina de sublimado / )

8 | estampado. Maquina preparada N/A

g |Colocar el disefo sobre la prenda. Disefio preparado N/A

10 | Sujetar el disefio sobre la prenda. Operacion lista N/A

11 | Prensar la maquina sobre la prenda. Operacion lista P. critico

12 | Retirar parte superior de la maquina. Disefio terminado N/A

13 | Control de calidad sobre el acabado. Disefio aprobado N/A
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Tabla 27. Ficha de levantamiento de procesos de bordado

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

) Produccion de
Macroproceso Operativo Proceso
producto
Subproceso Bordado # de ficha 5de9
DATOS INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT
Area Area de produccion.
Encargado Personal de bordado.
Materia prima | Disefio de bordado, bandeja de hilos.
Entrada Tela con costura perfecta.
Actividades del proceso
N° Actividad Salida Observaciones
1 | Recibir la orden de produccion. Orden verificada N/A
2 | Recibir disefio a colocar sobre la tela. Disefio preparado N/A
3 | Colocar implementos de trabajo. Insumos N/A
4 | Encender la maquina de bordado. Maquina preparada N/A
Establecer el setpoint de la méquina de R
5 Magquina lista N/A
bordado.
Colocar la prenda sin arrugas o impurezas _
6 o Prenda lista N/A
sobre la maquina.
7 | Colocar la maquina segun bordado. Maquina calibrada N/A
8 | Costura de la prenda segun bordado. Costura lista P. critico
Retirar la prenda de la maquina de _
9 Costura lista N/A
costura.
10 | Control de calidad sobre el acabado. Disefio aprobado N/A
11 | Correccion de errores. Disefio aprobado N/A
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Tabla 28. Ficha de levantamiento de procesos de pulido

,,,,,

=5l FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

) Produccién de
Macroproceso Operativo Proceso
producto
Subproceso Pulido # de ficha 6de9
DATOS INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT
Area Area de produccion.
Encargado Personal de pulido.

Materia prima

Pinza, encendedor

Entrada Producto terminado
Actividades del proceso

N° Actividad Salida Observaciones
1 | Recibir la orden de produccion. Orden verificada N/A

2 |Retirar producto del area de bordado Lote listo N/A

3 | Verificar el estado del producto. Producto en orden N/A

y verificado

4 | Determinar el nimero de impurezas. Numero de fallas P. critico
5 |Retirar impurezas superficiales. Fallas retiradas N/A

6 | Retirar impurezas internas. Prenda lista N/A

7 | Control de calidad sobre el acabado. Disefio aprobado N/A
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Tabla 29. Ficha de levantamiento de procesos de planchado

=5 G FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

Macroproceso Operativo Proceso Produccion de
producto
Subproceso Planchado # de ficha 7de9
DATOS INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

Area Area de produccion.

Encargado Personal de planchado.

Materia prima | Agua, regla de alineado.

Entrada Producto terminado

Actividades del proceso

N° Actividad Salida Observaciones
1 | Recibir la orden de produccion terminada. | Orden verificada N/A

) Colocar las prendas sobre la mesa de Srendas listas /A

trabajo.

3 | Colocar agua en la plancha. Maquina lista N/A

4 | Planchar la parte frontal de la prenda. Prenda semilista P. critico
5 |Planchar la parte posterior de la prenda. Prenda lista P. critico
6 | Control de calidad sobre el planchado. Disefio aprobado N/A
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Tabla 30. Ficha de levantamiento de procesos de etiquetado

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

) Produccion de
Macroproceso Operativo Proceso
producto
Subproceso Etiquetado # de ficha 8de9
DATOS INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT
Area Area de produccion.
Encargado Personal de etiquetado.
Materia prima | Etiqueta en papel.
Entrada Producto terminado
Actividades del proceso
N° Actividad Salida Observaciones
1 |Recibir la orden de produccion terminada. | Orden verificada N/A
Colocar las prendas sobre la mesa de )
2 ) Prendas listas N/A
trabajo.
3 | Separar las prendas por tallas. Prendas ordenadas N/A
Recibir las hojas de etiquetado separadas
4 Prendas ordenadas N/A
por tallas.
5 |Preparar la maquina de etiquetado. Maquina preparada N/A
6 | Prensar las etiquetas sobre la prenda. Prenda etiquetada P. critico
6 | Control de calidad sobre el etiquetado. Disefio aprobado N/A
7 | Correccidn de errores. Disefio aprobado N/A
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Tabla 31. Ficha de levantamiento de procesos de empaque Yy distribucion

,"J//; : _:1— [ G FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

) Produccion de
Macroproceso Operativo Proceso
producto
Subproceso Empaque # de ficha 9de9

DATOS INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

Area Area de produccion.

Encargado Personal de empaque.

Materia prima

Fundas y tarjeta promocional.

Entrada Producto terminado

Actividades del proceso

N° Actividad Salida Observaciones

1 |Recibir la orden de produccionterminada. | Orden verificada N/A
Colocar las prendas sobre la mesa de )

2 ) Prendas listas N/A
trabajo.

3 | Doblar la prenda adecuadamente. Prendas ordenadas N/A

4 | Colocar en funda la prenda doblada. Prenda doblada N/A

5 | Colocar las fundas en el saco. Prendas empacadas N/A

6 | Notificar sobre orden de produccion lista.| Orden aprobada N/A
Colocar el lote de produccidn listo en la

7 . _ Producto entregado N/A
seccion de producto terminado.
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3.1.6.2. Analisis de evaluacién de tareas

La fabrica textil Tarco Sport en relacion a los procesos cuenta con varias actividades
desglosadas en la linea de produccion, un lote de pedido puede ser variable, por tanto,
no se garantiza que todos los procesos sean utilizados en las ordenes de trabajo, de esto
se establecio que, los procesos de bordado y sublimado son variables y no se realizan
en todos los lotes, una vez cuestionado esto, el proceso de corte, confeccion, pulido,
estampado y etiquetado son aquellos que cuentan con mas actividades que se realizan
en el 100% de los pedidos.

El andlisis final denoté que las actividades que limitaron un cuello de botella estan
inmersas dentro de cada proceso, identificando procesos criticos se revelaron los

motivos internos que llevan a la industria a generar desperdicios.

3.1.6.3. Identificacion de procesos criticos

Observando los procesos criticos 0 que tienen una demanda mayor sobre cada proceso
estandar, se establece los problemas internos que existen mientras se desarrollan las

actividades de trabajo.
La Tabla 32. muestra los procesos criticos identificados mediante observacion directa

en la evaluacion de tareas y las causas que lo justifican con el grado de incidencia

sobre la generacién de desperdicios.
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Tabla 32. Problemas en actividades de la linea de produccion

Proceso

Actividad

Problemas

Causas

Almacenamiento de

materia prima

Colocacidn de tela sobre las perchas.

Ergondmicos

Los operarios sufren trastornos musculo
esqueléticos debido a que no cuentan con fajas para
levantar cargas mayores a 20 kg.

El trabajo en alturas dificulta el almacenamiento de

materia prima.

Corte de materia

prima

Recortar con tijera la tela.

Insumos

Desperdicios de materia prima.

Mala distribucion de productos sobre la tela.

Costura de materia

prima

Costura de tela.

Insumos

La aguja es sumamente delicada y en ocasiones se
rompe.

El hilo sobresale durante la costura provocando
imperfecciones sobre la prenda.

Falta de calibracion o mantenimiento de maquina

de costura.

Operario

Falta de visibilidad sobre el proceso de costura.
Falta de capacitacion sobre cantidad de materia

prima optima.

Estampado /

Sublimado

Prensar la maquina sobre la prenda.

Maquina

Falta de calibracion y mantenimiento de la
maquina.

No existe resguardo de proteccion para el operario.
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Proceso Actividad Problemas Causas
Sobrecalentamiento de la maquina por el tiempo de
uso.
Falta de modelos actuales de bordado.
Insumos Falta de hilo bajo especificaciones de cliente por
Bordado Costura de la prenda segtn bordado. ausencia de modelo o marca a nivel nacional.
_ Sobrecalentamiento de la maquina por el tiempo de
Maquina
uso.
) Falta de agua en la maquina de planchado.
Planchar la parte frontal y posterior o o
Planchado Acabado Demora por calibracion de maquina.
de la prenda. o o
Falta de mantenimiento sobre la méaquina.
Insumos Retraso sobre las hojas de etiqueta.
Tiempo de etiquetado no estandarizado causando
Etiquetado Prensar las etiquetas sobre la prenda. MAQUi poca visibilidad de etiqueta.
aquina

Colocar tinta en medio proceso causando

irregularidades en prenda a medio proceso.
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La Tabla 33. muestra la ponderacion y los criterios clave que determinan el grado de

satisfaccion actual.

Tabla 33. Problemas en actividades de la linea de produccion

Descripcion de ponderacion
ivi . . P j
Actividad Uso de Nivel de Porcentaje de orcde:taj ¢
recursos reprocesos desperdicio | .
impurezas

Colocacion de tela 5 5 3 1
sobre las perchas
Costura de tela 5 3 5 3
Prensar la maquin

ensar la maquina 3 4 3 5
sobre la prenda
Cos,tura de la prenda 4 3 4 3
segun bordado
D i I ng

eFermmar el nimero 3 5 5 5
de impurezas
Planchar la  parte
frontal y posterior de la 4 3 2 3
prenda
Prensar las etiquetas 4 5 4 4
sobre la prenda

TOTAL 25 25 26 24
ESCALA: MUY BAJA 1, BAJA 2, MEDIA 3, ALTA 4, MUY ALTAS

Una vez realizada la ponderacidn, se observa que existe un alto grado de desperdicios
justificados en la Tabla 32. y, La Tabla 33., demostraron la ponderacion dada a cada
actividad critica para determinar el grado de insatisfaccion que tiene el Gerente sobre

los procesos que se desarrollan en la fabrica.
Una vez que se identifico los procesos criticos y las causas que lo generan, la Tabla 34

muestra el porcentaje de eficiencia considerada por el Gerente de la empresa para cada

uno.
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Tabla 34. Problemas en actividades de la linea de produccion

Actividad Total individual | Nivel de insatisfaccion
Colocacion de tela sobre las perchas 8 Aceptable
Costura de tela 16 _
Prensar la maquina sobre la prenda 15 Regular
Costura de la prenda segln bordado 14 Regular

Determinar el nimero de impurezas 18

Planchar la parte frontal y posterior
12 Regular
de la prenda

Prensar las etiquetas sobre la prenda 17
ESCALA: CRITICO 16+, REGULAR 10 — 15, ACEPTABLE 5 — 9, BUENO 4-

Se puede observar que existen 3 actividades criticos, 3 actividades con ponderacién de

nivel regular y 1 actividad con nivel aceptable.
3.1.6.4.Analisis de actividades criticas sobre los procesos

Una vez que se detall6 el nivel de insatisfaccion sobre los procesos, se determind un
factor de ponderacion basado en la satisfaccion del Gerente que tiene sobre las
actividades, existen errores comunes que se presentaron durante las jornadas de
trabajo, la falta de mantenimiento y la excesiva cantidad de desperdicios le generaron
a la fabrica perdidas monetarias que, a lo largo de un afio de trabajo pueden llegar a

representar altos costos de produccion.

3.1.7. Establecimiento de Indicadores de Gestion sobre los procesos de la linea
de produccion basado en la Guia Técnica Colombiana GTC 230.

3.1.7.1. Indicadores para la optimizacion de procesos

Una metodologia estandar dispuesta para la optimizacion de recursos y herramientas
esta determinada en indicadores de productividad, la propuesta que se realizé sobre
mejora de eficacia y eficiencia partio de la idea clara del porcentaje de satisfaccion que
tiene el Gerente sobre las actividades sus operarios.

El Gerente calificé a sus operarios basado en la calidad de salida del producto sin

reprocesos, esta disposicion se ha dado para evitar la pérdida de tiempo en lotes de
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produccidn establecidos en un tiempo de entrega para evitar cualquier inconveniente

con el cliente.

3.1.7.2. Indicadores generales

El desarrollo de un modelo 6ptimo de actividades con los operarios y su delimitacion
mediante un método practico de estudio, cuenta con indicadores estratégicos que
ayudaron a conocer el ritmo de trabajo, el analisis de negocios parti6 de la cantidad de
actividades que sugieren un aumento de productividad general, la Tabla 35. muestra
los indicadores adecuados para la linea de produccién y su ubicacion en cada proceso,

adecuando indicadores generalizados.

Tabla 35. Indicadores generales

No. | Nombre y cddigo Caracteristica Formulacion

Mide el porcentaje de consumo de

Consumo de . . -
materia prima utilizado para la

(Consumo real

1 | materia prima fabricacion de un  lote de esperado / Consumo
(ICMP) . estimado) * 100%
produccion.
Mide la cantidad de pedidos | Total lotes
Tasa de lotes de -
2 . esperados en una semana de | finalizados / Total
produccién (ITLP) ) e
trabajo. lotes planificados

Mide el porcentaje de desechos en

3 Porcentaje de relacion a la cantidad de materia | 100% - ICMP
desechos (IPDP) . .
prima utilizada
Nivel de . . . ., Nivel de
. ., Mide el nivel de satisfaccion del ( . .,
satisfaccion del lote satisfaccion real /
4 ., | Gerente sobre el desarrollo de . . .,
de produccion cada proceso Nivel de satisfaccién
(INSG) proceso. esperado) * 100%
(Nivel de
Nivel de | Mide el nivel de satisfaccién del sajusfacuon . real
. ., . ., | cliente / Nivel de
5 | satisfaccion del | cliente sobre el lote de produccion satisfaccion
cliente (INSC) planificado.

esperado cliente) *
100%

Una vez identificados los indicadores generales basados en las decisiones del Gerente

y en la direccion que tiene la fabrica, la Tabla 36. muestra los indicadores para los
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puestos de trabajo fijos de la linea de produccion, es decir, los procesos que se

encuentran en el 100% de los lotes de produccion destinados en consideraciones de

mejora como finalidad del método de estudio.

Tabla 36. Indicadores de linea de produccidn primaria Tarco Sport

No. Nombre y codigo Caracteristica Formulacion
. | Mide el nivel de calidad | U\Ve! de satisfaccion de
1 Nivel de satisfaccion del disefio de la prenda de disefio real / Nivel de
del disefio (INSD) vestir P satisfaccion de disefio
' esperado) * 100%
) Cantidad de pedidos I\glddi?jos Ieantrecaarg:)ia;jl fin(ij Total pedidos finalizados /
realizados (ICPR) P g Total pedidos planificados
de la semana.
Mide la cantidad de Total de estampado
Tasa de estampado | defectos de estampado
3 defectuoso / Total de
defectuoso (ITED) sobre el lote de
., estampado
produccién.
Total, de tela utilizada M_lqle la cantidad fje tela Total de tela real / Total de
4 utilizada para fabricar un
(ITTU) L tela esperada
lote de produccidn.
. . Mide el nivel de calidad de | (¢! dé satisfaccion de
Nivel de calidad de L confeccion real / Nivel de
5 L confeccion del lote de . L, i
confeccidn (INSC) roduccion satisfaccion de confeccion
P ' esperado) * 100%
. Mide la calidad esperada | Calidad de planchado real
Tiempo de planchado . .
6 de una prenda de vestir | / Calidad de planchado
(ITP)
planchada. esperado
. . Mide el nivel de calidad de | V€l deé satisfaccion de
Nivel de calidad de | . etiquetado real / Nivel de
7 . etiquetado del lote de . ., .
etiquetado (INCE) roduccion satisfaccion  etiquetado
P ' esperado) * 100%
. Mide el tiempo de | Tiempo de empaque real /
Tiempo de empaque .
8 empaque esperado de una | Tiempo de empaque
(ITP) .
prenda de vestir. esperado

Una vez identificados los indicadores estandar, la Tabla 37. muestra los indicadores

para los puestos de trabajo variables de la linea de produccion, es decir, los procesos
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que se encuentran en el 25% o menos en los lotes de produccion pero que estan

presentes en algunos lotes de produccion.

Tabla 37. Indicadores alternos de linea de produccién Tarco Sport

Nombre y
Numero | cédigo de Caracteristica Formulacién
indicador
Nivel de | _ ) (Nivel de satisfaccion de
) Mide el nivel de calidad )
calidad de bordado real / Nivel de
1 de bordado de un lote de ) »
bordado . satisfaccion ~ de  bordado
produccion.
(INSB) esperado) * 100%
) _ _ ) (Nivel de satisfaccion de la
Nivel de | Mide el nivel de calidad ) )
) ] prenda de vestir real / Nivel de
2 calidad de | de la prenda de vestir de ) _
] » satisfaccion de prendas de
pulido (INSP) | un lote de produccion. )
vestir esperado) * 100%

Fuente: Resultado de la aplicacion de KPI

3.1.7.3. Fichas técnicas de indicadores de optimizacion de la produccién

La guia técnica colombiana GTC45 establece que al implementar indicadores de tipo
productividad, se debe tener el conocimiento sobre las areas de trabajo a establecer y
la formula de medio de uso para conocer el umbral minimo de aceptacion del

indicador.

Desde la Tabla 38. hasta la Tabla 52. se muestra la ficha técnica con la finalidad de
conocer los parametros basicos que debe cumplir el operario para encontrarse dentro

de la optimizacion de tiempos o recursos asignados por el Gerente.

90



Tabla 38. Ficha técnica de indicador de consumo de materia prima

FICHA TECNICA DE INDICADOR

_ Consumo de materia o
Nombre Indicador ) Cadigo indicador | ICMP
prima
Tipo indicador Eficiencia NUmero de ficha |1de 15

DATOS DE INDICADOR

Objetivo indicador

Optimizar la cantidad de materia prima en el lote de

produccién para la reduccion de desperdicios

innecesarios.

Proceso objetivo

Todos los procesos de la linea de produccion.

Rango de aceptaciéon

Rango de consumo entre el 90 y 95% aceptado por la

industria.

Formula

(Consumo real esperado / Consumo estimado) * 100%

Sustento de

indicador

El alto consumo de materia prima recurre en gastos
excesivos para la industria, regular el uso de esto aumenta

los ingresos generados.

Fecha de elaboracion

Fecha de aprobacién

10/02/2022

15/02/2022
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Tabla 39. Ficha técnica de indicador de tasa de lotes de produccion

FICHA TECNICA DE INDICADOR

Nombre Indicador

Tasa de lotes de produccion | Cdédigo indicador | ITLP

Tipo indicador

Eficacia NuUmero de ficha |2 de 15

DATOS DE INDICADOR

Objetivo indicador

Regular la cantidad de pedidos planificados para la
generacion de entregas a tiempo aumentando el prestigio

de la industria.

Proceso objetivo

Departamento de produccion

Rango de aceptacion

Planificacion de 5 a 8 lotes de 100 prendas de vestir a la

Semana.

Formula

Total lotes finalizados / Total lotes planificados

Sustento de

indicador

La planificacion inicia con la capacidad maxima de
produccién, reducir la cantidad de pedidos por semana
aumenta la calidad del proceso y reduce las demoras en

entrega de pedidos.

Fecha de elaboracién

Fecha de aprobacién

10/02/2022

15/02/2022
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Tabla 40. Ficha técnica de indicador de porcentaje de desechos

’ FICHA TECNICA DE INDICADOR

Nombre _ o

) Porcentaje de desechos | Cadigo indicador IPDP
Indicador
Tipo indicador | Eficiencia Numero de ficha 3de15

DATOS DE INDICADOR

Objetivo

indicador

Conocer el porcentaje de desperdicios generados en un lote

de produccion para tomar medidas de correccion.

Proceso objetivo

Proceso de corte y confeccion y proceso de estampado y

sublimacion.
Rango de ) )
» Rango de consumo entre el 5 y 10% aceptado por la industria.
aceptacion
Formula 100% - ICMP
Aumentar la productividad inicia con eliminar los

Sustento de

indicador

desperdicios que afectan directamente a la linea de
produccién, regular la cantidad de desechos aumenta la

productividad y reduce los gastos excesivos.

Fecha de elaboracion

Fecha de aprobacién

10/02/2022

15/02/2022
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Tabla 41. Ficha técnica de indicador de nivel de satisfaccion del lote de produccion

FICHA TECNICA DE INDICADOR

_ Nivel de satisfaccion del o
Nombre Indicador ) Codigo indicador | INSG
lote de produccion
Tipo indicador Eficacia NUmero de ficha |4 de 15

DATOS DE INDICADOR

Objetivo indicador

Analizar las observaciones realizadas por el Gerente sobre
el producto para la creacion de oportunidades de mejora

interna.

Proceso objetivo

Proceso de entrega Y distribucion

Rango de aceptacion

Rango aceptado superior al 95% segin normativa

internacional.

Formula

(Nivel de satisfaccion real / Nivel de satisfaccion
esperado) * 100%

Sustento de

indicador

Estandar planificado para las industrias de creacion y

distribucion de un producto [1].

Fecha de elaboracion

Fecha de aprobacién

10/02/2022

15/02/2022
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Tabla 42. Ficha técnica de indicador de nivel de satisfaccion del cliente

FICHA TECNICA DE INDICADOR

_ Nivel de satisfaccion del o
Nombre Indicador ) Cadigo indicador INSC
cliente
Tipo indicador Eficacia NUmero de ficha 5de 15

DATOS DE INDICADOR

Objetivo indicador

Analizar las observaciones realizadas por el cliente sobre
el producto para la creacion de oportunidades de mejora

continua.

Proceso objetivo

Industria en general.

Rango de aceptaciéon

Rango aceptado superior al 75% segin normativa

internacional.

Formula

(Nivel de satisfaccion real cliente / Nivel de satisfaccién

esperado cliente) * 100%

Sustento de

indicador

Estandar planificado para las industrias de creacién y

distribucion de un producto [1].

Fecha de elaboracion

Fecha de aprobacién

10/02/2022

15/02/2022
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Tabla 43. Ficha técnica de indicador de nivel de satisfaccion del disefio

FICHA TECNICA DE INDICADOR

) Nivel de satisfaccion del o
Nombre Indicador . Codigo indicador | INSD
disefio
Tipo indicador Eficiencia Numero de ficha |6 de 15

DATOS DE INDICADOR

Objetivo indicador

Establecer un acuerdo entre la calidad de disefio del
producto y el nivel de aceptacion del cliente para la

elaboracion de productos bajo acuerdos por las dos partes.

Proceso objetivo

Disefio del producto.

Rango de aceptacion

El nivel de aceptacion debe ser del 100%.

Formula

(Nivel de satisfaccion de disefio real / Nivel de

satisfaccion de disefio esperado) * 100%

Sustento de

indicador

El acuerdo mutuo entre el cliente y el vendedor es clave,
el cliente debe ser claro con las necesidades que busca del
producto y el encargado de recoger la informacion debe
ofrecer el abanico de oportunidades que aumenten la

calidad del producto como un valor agregado.

Fecha de elaboracion

Fecha de aprobacién

10/02/2022

15/02/2022
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Tabla 44. Ficha técnica de indicador de cantidad de pedidos realizados

FICHA TECNICA DE INDICADOR

) Cantidad de pedidos o
Nombre Indicador _ Cadigo indicador ICPR
realizados
Tipo indicador Eficacia Numero de ficha 7de 15

DATOS DE INDICADOR

Objetivo indicador

Analizar el porcentaje de pedidos ingresados para la

planificacion regulada de pedidos a tiempo.

Proceso objetivo

Departamento de produccion y departamento de ventas.

Rango de aceptacion

El rango de aceptacion debe estar entre el 85% y 100%.

Formula

(Total pedidos finalizados / Total pedidos planificados) *
100%

Sustento de

indicador

El cliente gana confianza de una industria que trabaja con
la entrega de pedidos a tiempo, regular la cantidad de
ingresos a produccion es necesario para optimizar las

entregas bajo el tiempo acordado con el cliente.

Fecha de elaboracion

Fecha de aprobacidn

10/02/2022

15/02/2022
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Tabla 45. Ficha técnica de indicador de tasa de estampado defectuoso

FICHA TECNICA DE INDICADOR

) Tasa de estampado o
Nombre Indicador Caodigo indicador ITED
defectuoso
Tipo indicador Eficiencia Numero de ficha 8 de 15

DATOS DE INDICADOR

Objetivo indicador

Identificar el nivel de satisfaccion del Gerente sobre la
calidad méxima del estampado mediante observacion
directa para continuar con el proceso transformacién de la

materia prima a producto final.

Proceso objetivo

Proceso de estampado.

Rango de aceptacion

El rango de aceptacion debe estar entre el 95% y 100%.

Formula

(Total de estampado defectuoso / Total de estampado) *
100%

Sustento de

indicador

El Gerente debe estar convencido sobre la calidad del
disefio de estampado, cualquier novedad debe ser corregida

bajo parametros de satisfaccion total.

Fecha de elaboracién

Fecha de aprobacidn

10/02/2022

15/02/2022
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Tabla 46. Ficha técnica de indicador del total de tela utilizada

FICHA TECNICA DE INDICADOR

Nombre Indicador | Total de tela utilizada Caodigo indicador ITTU
Tipo indicador Eficiencia Numero de ficha 9de 15

DATOS DE INDICADOR

Objetivo indicador

Identificar la cantidad de un rollo de tela utilizada para la
identificacion de los desperdicios generados en los lotes de

produccién.

Proceso objetivo

Proceso de corte y confeccion.

Rango de aceptacion

Por cada metro de tela, se espera utilizar al menos el 80%.

Formula

Total de tela real / Total de tela esperada

Sustento de

indicador

Identificar la cantidad de desperdicios en el area de corte
puede reducir en mayor porcentaje los gastos, una mala
distribucion de uso de materia prima puede aumentar los

costos excesivos de produccion.

Fecha de elaboracion

Fecha de aprobacidn

10/02/2022

15/02/2022
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Tabla 47. Ficha técnica de indicador de nivel de calidad de confeccion

FICHA TECNICA DE INDICADOR

_ Nivel de calidad de o
Nombre Indicador » Codigo indicador | INSC
confeccion
Tipo indicador Eficiencia Numero de ficha |10 de 15

DATOS DE INDICADOR

Objetivo indicador

Identificar el nivel de satisfaccion del Gerente sobre la
calidad méxima de la confecciéon mediante observacion
directa para continuar con el proceso transformacién de la

materia prima a producto final.

Proceso objetivo

Proceso de corte y confeccion.

Rango de aceptacion

El rango de aceptacion debe estar entre el 95% y 100%.

Formula

(Nivel de satisfaccion de confeccion real / Nivel de

satisfaccion de confeccion esperado) * 100%

Sustento de

indicador

El Gerente debe estar convencido sobre la calidad de corte
y confeccion del producto, cualquier novedad debe ser

corregida bajo pardmetros de satisfaccion total.

Fecha de elaboracién

Fecha de aprobacién

10/02/2022

15/02/2022
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Tabla 48. Ficha técnica de indicador de tiempo de planchado

FICHA TECNICA DE INDICADOR

Nombre Indicador

Tiempo de planchado Caodigo indicador ITP

Tipo indicador

Eficiencia NUmero de ficha 11de 15

DATOS DE INDICADOR

Objetivo indicador

Analizar el tiempo correcto de planchado de un conjunto
de prendas de vestir promedio para la optimizacién de

tiempos.

Proceso objetivo

Proceso de planchado.

Rango de aceptacion

El rango de aceptacion debe estar entre el 90% o 100%.

Formula

Tiempo de planchado real / Tiempo de planchado esperado

Sustento de

indicador

El tiempo debe ser medible en el tiempo con la finalidad de
estandarizar el proceso, optimizar al operario con una
holgura sujeta a estudio puede regular las demoras

ocasionadas por el mismo.

Fecha de elaboracion

Fecha de aprobacidn

10/02/2022

15/02/2022
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Tabla 49. Ficha técnica de indicador de nivel de calidad de etiquetado

FICHA TECNICA DE INDICADOR

_ Nivel de calidad de o
Nombre Indicador ) Cadigo indicador | INCE
etiquetado
Tipo indicador Eficiencia NUmero de ficha |12 de 15

DATOS DE INDICADOR

Objetivo indicador

Identificar el nivel de satisfaccion del Gerente sobre la
calidad maxima de etiquetado mediante observacién directa
para continuar con el proceso transformacion de la materia

prima a producto final.

Proceso objetivo

Proceso de etiquetado.

Rango de aceptacion

El rango de aceptacion debe estar entre el 95% y 100%.

Formula

(Nivel de satisfaccién de etiquetado real / Nivel de

satisfaccion etiquetado esperado) * 100%

Sustento de

indicador

El Gerente debe estar convencido sobre la calidad de
etiquetado para presentar un producto que cumpla con las
expectativas del cliente, cualquier novedad debe ser

corregida bajo pardmetros de satisfaccion total.

Fecha de elaboracién

Fecha de aprobacién

10/02/2022

15/02/2022
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Tabla 50. Ficha técnica de indicador de tiempo de empaque

FICHA TECNICA DE INDICADOR

Nombre Indicador

Tiempo de empaque Caodigo indicador ITP

Tipo indicador

Eficiencia NUmero de ficha 13 de 15

DATOS DE INDICADOR

Objetivo indicador

Analizar el tiempo correcto de empaque de un conjunto de
prendas de vestir promedio para la optimizacién de

tiempos.

Proceso objetivo

Proceso de empaque.

Rango de aceptacion

El rango de aceptacion debe estar entre el 90% o 100%.

Formula

Tiempo de empaque real / Tiempo de empaque esperado

Sustento de

indicador

El tiempo debe ser medible en el tiempo con la finalidad de
estandarizar el proceso, optimizar al operario con una
holgura sujeta a estudio puede regular las demoras

ocasionadas por el mismo.

Fecha de elaboracion

Fecha de aprobacién

10/02/2022

15/02/2022
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Tabla 51. Ficha técnica de indicador de nivel de calidad de bordado

FICHA TECNICA DE INDICADOR

_ Nivel de calidad de o
Nombre Indicador Cadigo indicador INSB
bordado
Tipo indicador Eficiencia NUmero de ficha 14 de 15

DATOS DE INDICADOR

Objetivo indicador

Identificar el nivel de satisfaccion del Gerente sobre la
calidad maxima de bordado mediante observacion directa
para continuar con el proceso transformacion de la materia

prima a producto final.

Proceso objetivo

Proceso de bordado.

Rango de aceptacion

El rango de aceptacion debe estar entre el 95% y 100%.

Formula

(Nivel de satisfaccion de bordado real / Nivel de

satisfaccion de bordado esperado) * 100%

Sustento de

indicador

El Gerente debe estar convencido sobre la calidad de
bordado para presentar un producto que cumpla con las
expectativas del cliente, cualquier novedad debe ser

corregida bajo pardmetros de satisfaccion total.

Fecha de elaboracién

Fecha de aprobacién

10/02/2022

15/02/2022
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Tabla 52. Ficha técnica de indicador de nivel de calidad de pulido

FICHA TECNICA DE INDICADOR

Nombre Indicador | Nivel de calidad de pulido | Codigo indicador INSP
Tipo indicador Eficiencia NUmero de ficha 15 de 15

DATOS DE INDICADOR

Objetivo indicador

Identificar el nivel de satisfaccion del Gerente sobre la
calidad maxima de pulido mediante observacién directa
para continuar con el proceso transformacion de la materia

prima a producto final.

Proceso objetivo

Proceso de pulido.

Rango de aceptaciéon

El rango de aceptacion debe estar entre el 95% y 100%.

Formula

(Nivel de satisfaccion de la prenda de vestir real / Nivel de

satisfaccion de prendas de vestir esperado) * 100%

Sustento de

indicador

El Gerente debe estar convencido sobre la calidad de pulido
para presentar un producto que cumpla con las expectativas
del cliente, cualquier novedad debe ser corregida bajo

pardmetros de satisfaccion total.

Fecha de elaboracién

Fecha de aprobacién

10/02/2022

15/02/2022

3.1.8. Optimizacién de Maquinas y herramientas

Una consideracion tomada en cuenta fue la optimizacion de las méaquinas y

herramientas que existen en el area de produccién, el correcto mantenimiento de

prevencion y no de correccion es ser un factor clave a determinarse en el tiempo de

vida util de un instrumento, por tanto, fue necesario establecer tiempos minimos de

mantenimiento.
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3.1.8.1. Listado de maquinas y herramientas del area de produccién

A continuacion, la Tabla 53. muestra la cantidad de maquinas que existen por areas de

la linea de produccion de la fabrica.

Tabla 53. Maquinas de la Fabrica Textil Tarco Sport

Maquinas de la industria Tarco Sport

Area

Nombre

Descripcion

Area de corte

Tijera electrica

Maquina semiautomatica utilizada para corte de tela

con acabados de primera.

Maquina de | Maquina semiautomatica utilizada para realizar la
“overlock” costura de union de piezas de tela.
Maquina Maquina semiautomatica que cose a doble punta

recubridora

(aguja) similar a una “overlock”.

Maquina

elasticadora

Maquina semiautomatica de 4 agujas con capacidad
de realizar acabados limpios sobre la parte superior

de una prenda de vestir.

Area de
N Maquina Maquina semiautomética utilizada para colocar los
confeccion ) ]
atracadora bolsillos sobre una prenda de vestir.
Maquina Maquina semiautomatica de 1 a 3 tiras para colocar
pegadora de tira | resortes sobre una prenda de vestir.
Maquina Maquina semiautomatica utilizada para colocar las
collaretera mangas en las prendas de vestir.
Maquina de | Maquina semiautomatica capaz de realizar el
codo cerramiento de prendas de vestir.
Maquina semiautomatica utilizada para el
3 Pulpo transferir disefios de una hoja hacia una prenda
Area de .
(estampado) creando relieves.
estampado — - PP P— p—
Maquina semiautomatica similar a una maquina
Panchadora _
sublimadora.
Area de Maquina Maquina semiautomatica que transfiere disefios a
sublimado | sublimadora una prenda mediante el calor.
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Maquinas de la industria Tarco Sport
Area Nombre Descripcion
i o Tijera semiautomatica que elimina hilos perdidos,
Area de Maquina ) _ )
] _ sobrehilados por reprocesos e imperfecciones que
pulido pulidora )
puede tener una prenda de vestir.
Area de Plancha Maquina semiautomatica que elimina las arrugas
planchado | industrial y le da el doblez a una prenda de vestir.
Area de ) Maquina semiautomatica que plasma letras sobre
) Etiquetadora )
etiquetado una prenda de vestir.

A continuacion, la Tabla 54. muestra la cantidad de herramientas que existen por areas

de la linea de produccion de la fabrica.

Tabla 54. Distribucion de maquinaria Tarco Sport

Area

Nombre

Descripcion

Area de corte

Tijera de tela

Herramienta que se usa para realizar el corte de

tela.
Herramienta que se utiliza para el cambio de
Hexagonal ) o
piezas de una maquina.
Pinza Herramienta utilizada para el manejo de hilos.
Area de Cinta métrica | Herramienta de medicion.
confeccion Herramienta que se utiliza para el cambio de
Desarmador ) o
piezas de una maquina.
Herramientas con disefios distintos para el
Folder o
despunte utilizado como “Overlock”.
Area de Martillo de | Herramienta utilizada para la calibracion de las
confeccion goma maquinas textiles.
Area de i _ N _
) Tijera Herramienta utilizada para recorte de piezas.
sublimado
i ) ) Herramienta que eliminar las imperfecciones de
Area de pulido Pulidora

la prenda de vestir.
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La fabrica cuenta varias maquinas y herramientas que cubren las necesidades de
produccion de un lote de pedido, una herramienta basica de determinacion fue la
observacion directa donde se establecio las condiciones bajo las cuales los operarios
de cada area deben conocer el funcionamiento basico y los usos comunes establecidos

por los fabricantes.

3.1.8.2. Programacion de mantenimiento de maquinas

Para la seccion de herramientas, al cumplir tres meses de uso se debe determinar la
calidad acabado que realiza, al ser favorable se continda trabajando con el instrumento
y al ser desfavorable se debe notificar sobre la compra de un instrumento nuevo para

no afectar la calidad del producto.

Sobre el sector industrial, la fabrica cuenta con varias maquinas que reducen la
actividad fisica del operario, desde el Anexo 17. hasta el Anexo 31. se presenta el
“datasheet” de cada una de las maquinas, la Tabla 55. muestra los tiempos establecidos
por los fabricantes para realizar un mantenimiento preventivo de tal manera que el
tiempo de vida atil se prolongue. Las fallas y averias de una maquina tienen la
capacidad de realizar una parada de planta no programada causando pérdidas

monetarias grandes.
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Tabla 55. Tabla de mantenimiento programado

PLAN DE MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA DE LA FABRICA TEXTIL TARCO SPORT

Trabajo diario

Mantenimiento

A odi Maqui )
rea Cadigo aquina (horas) sugerido
Para trabajo <4 Cada 6 meses
Area de corte 001 Tijera de corte Para trabajo 4 a 6 Cada 3 meses
Para trabajo >6 Cada mes
MAquina de Para trabajo <4 Cada 12 meses
002 a Para trabajo 4 a 6 Cada 8 meses
overlock -
Para trabajo >6 Cada 6 meses
. Para trabajo <4 Cada 9 meses
Maquina .
003 . Para trabajo 4 a 6 Cada 7 meses
recubridora -
Para trabajo >6 Cada 4 meses
L. Para trabajo <4 Cada 10 meses
Maquina -
004 . Para trabajo 4 a 6 Cada 7 meses
elasticadora .
Para trabajo >6 Cada 4 meses
Area de confeccion Para trabajo <4 Cada 12 meses
005 Maquina atracadora | Para trabajo 4 a 6 Cada 8 meses
Para trabajo >6 Cada 6 meses
MAauina oecadora Para trabajo <4 Cada 9 meses
006 de t?ra Peg Para trabajo 4 a 6 Cada 7 meses
Para trabajo >6 Cada 4 meses
Para trabajo <4 Cada 12 meses
007 Mégquina collaretera Para trabajo4 a 6 Cada 8 meses

Para trabajo >6

Cada 6 meses
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PLAN DE MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA DE LA FABRICA TEXTIL TARCO SPORT
Area Cédigo Maquina Trabajo diario Mantenimiento

(horas) sugerido

Para trabajo <4 Cada 11 meses
008 Pulpo Para trabajo 4 a 6 Cada 8 meses
Area de estampado Para trabaj:o >6 Cada 4 meses
Para trabajo <4 Cada 9 meses
009 Planchadora Para trabajo 4 a 6 Cada 7 meses
Para trabajo >6 Cada 4 meses

L. Para trabajo <4 Cada 11 meses
Area de sublimado 010 Maq_uma Para trabajo 4 a 6 Cada 8 meses

sublimadora .

Para trabajo >6 Cada 4 meses

Para trabajo <4 Cada 12 meses
Area de pulido 011 Maquina pulidora | Para trabajo 4 a 6 Cada 7 meses
Para trabajo >6 Cada 4 meses

Para trabajo <4 Cada 11 meses
Area de planchado 012 Plancha industrial | Para trabajo 4 a 6 Cada 7 meses
Para trabajo >6 Cada 4 meses

Para trabajo <4 Cada 11 meses
Area de etiquetado 013 Etiquetadora Para trabajo 4 a 6 Cada 7 meses
Para trabajo >6 Cada 3 meses

A continuacion, la Tabla 56. muestra el resumen de las maquinas con el tiempo estandar de planeacion de mantenimiento preventivo

en comun para tener una idea clave del periodo minimo y maximo en el cual la planta debe programar un tiempo para calibracion.
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Tabla 56. Tabla resumen de mantenimiento de maquinas

Periodo estandar de mantenimiento

Numero de maquinas | Trabajo diario (horas) | Mantenimiento sugerido
7 Para trabajo <4 Entre 9y 12 meses
5 Para trabajo 4 a 6 Cada 6 y 8 meses
1 Para trabajo >6 Menos de 6 meses
13 TOTAL

Periodo estandar de
mantenimiento

@®

= Entre 9y 12 meses = Cada 6y 8 meses = Menos de 4 meses

Figura 27. Determinacion de mantenimiento
Andlisis
Del total de maquinas en la linea de produccion de la fabrica textil Tarco Sport, un
total de 7 maquinas sugieren un periodo de 9 a 12 meses en los cuales se debe realizar
el mantenimiento, un total de 5 maquinas sugieren un periodo de 6 a 8 meses en los

cuales se debe realizar el mantenimiento y por ultimo 3 maquinas sugieren un periodo

menor a 6 meses en los cuales se debe realizar el mantenimiento.
Interpretacion

La planta de produccion maneja lotes de pedido semanales, los mismos que se
distribuyen para trabajos en serie no constantes, por tanto, se establecié que el uso
diario debe exceder las 5 horas diarias, entendiendo de otro modo, la programacion se
debe realizar mediante una parada de planta anual para cubrir todas las necesidades y

reducir el tiempo de paro de la fabrica por averias.
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3.1.8.3. Estimacion de valores sobre mantenimiento de maquinaria

Para realizar un mantenimiento sobre la maquinaria mediante una parada de planta
programada, fue necesario el establecimiento de costos que cubrieran la cancelacion
del servicio contratado para reducir o eliminar las falencias que impiden un correcto

desempefio sobre la jornada de trabajo.

La Tabla 57. muestra los valores aproximados sobre el mantenimiento programado,

tomando como referencia de la empresa que ofrece servicios.

Tabla 57. Costos de mantenimiento

Area # Maquinas Costos USD

Corte 1 $40.00

Confeccion 8 $2.400.00
Estampado 2 $700.00
Sublimado 1 $450.00
Pulido 1 $40.00
Planchado 1 $20.00
Etiquetado 1 $300.00
Extras - $400.00

TOTAL 15 $4.350.00

La fabrica textil Tarco Sport necesito un total de $4.350.00 para cubrir gastos de
mantenimiento y compra de herramientas para maquinas nuevas, de este modo la

reparacion y ajuste se realizé en el mes de diciembre 2021.
3.1.9. Gestion de indicadores
Segun la informacion que se obtuvo, se establecid hojas de control para cada area de

trabajo, los indicadores generados son un medio de analisis de datos recogidos sobre

la empresa bajo su situacion actual.

3.1.9.1. Analisis de recursos de productividad de indicadores

En la Tabla 31. se establecié los procesos criticos de la linea de produccidn actual,
estas se analizaron en un plazo de 3 meses a partir de la implementacion de hojas de

control, la Tabla 58. muestra los indicadores y la actividad a controlar.
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Tabla 58. Actividad critica e indicador de productividad

Actividad critica de

proceso

Indicador

Recurso de control

Corte de materia prima

Consumo de materia

Carta de control de consumo de

prima materia prima.
Porcentaje de | Carta de control de consumo de
desechos materia prima.

Costura de materia prima

Nivel de calidad de

confeccion

Carta de control sobre calidad

de costura.

Prensar la maquina sobre

la prenda

Tasa de estampado

defectuoso

Carta de control sobre tasa de

estampado.

Costura de

segun bordado

la prenda

Nivel de calidad de
bordado

Carta de control de calidad de
bordado.

Determinar el nimero de

impurezas

Porcentaje de

desechos

Carta de control de consumo de

materia prima.

Planchado de la prenda

Tiempo de planchado

Carta de control de tiempos de

planchado.

Prensar las

sobre la prenda

etiquetas

Nivel de calidad de

etiquetado

Carta de control de calidad de

etiquetado.

A continuacion, los datos recogidos se colocaron en hojas de registro de control
generadas para cubrir los indicadores durante los meses diciembre 2021, enero y
febrero 2022, estableciendo el comportamiento del operario frente a la actividad critica
encontrada en los procesos de la linea de produccién. La Tabla 59. muestra la hoja de

control resumen del Anexo 30. para el consumo de materia prima de diciembre 2021.
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Tabla 59. Hoja de registro diciembre 2021 en el area de corte

Hoja de registro de consumo de materia prima

Producto Camiseta Fecha 13|12 |21
Etapa Corte de materia prima Numero de lote 2817
NUmero de _

_ 250 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de corte Aprobacion Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 10 prendas.

Indicador Consumo de materia prima Minimo aceptado 90%

Indicador Porcentaje de desechos Minimo aceptado 10%

Tipo Registro esperado Registro real

Consumo de materia prima 85% 81%

Porcentaje de desechos 15% 19%

Observaciones generales
El corte de varios rollos de tela a la vez mediante una tijera semiautomatica
realiza movimientos involuntarios que afectan en los cortes de materia prima,

esto reduce el porcentaje de materia prima optima a utilizar.

Aplicaciones de indicador
Establecer un corte de maximo 2 rollos para reducir la cantidad de movimiento

involuntario.

Firma de revisado Firma de aprobado

Una vez que se aplicaron las soluciones sobre el problema observado en el lote de
diciembre 2021, la Tabla 60. muestra la hoja de control de enero 2022 resumen del
Anexo 31.
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Tabla 60. Hoja de registro enero 2022 en el area de corte

Hoja de registro de consumo de materia prima

Producto Camiseta Fecha 10| 01| 22
Etapa Corte de materia prima | Numero de lote 2923
Numero de )

_ 240 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de corte Aprobacién Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 10 prendas.

Indicador Consumo de materia prima Minimo aceptado 90%

Indicador Porcentaje de desechos Minimo aceptado 10%

Tipo Registro esperado Registro real

Consumo de materia prima 91% 85%

Porcentaje de desechos 9% 15%

Observaciones generales
Reducir a 2 rollos para establecer un mayor nimero de consumo de materia

prima produjo un aumento considerable de uso de materia prima.

Aplicaciones de indicador

Reciclaje de desechos de materia prima.

Firma de revisado Firma de aprobado

Una vez que se aplicaron las soluciones sobre el problema observado en el lote de
enero 2022, la Tabla 61. muestra la hoja de control de febrero 2022 resumen del Anexo
33.
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Tabla 61. Hoja de registro febrero 2022 en el area de corte

Hoja de registro de consumo de materia prima

Producto Camiseta Fecha 14|02 | 22
Etapa Corte de materia prima | Numero de lote 2951
Numero de )

_ 190 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de corte Aprobacién Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 10 prendas.

Indicador Consumo de materia prima Minimo aceptado 90%

Indicador Porcentaje de desechos Minimo aceptado 10%

Tipo Registro esperado Registro real

Consumo de materia prima 93% 87%

Porcentaje de desechos 7% 13%

Observaciones generales
Al generar desechos reciclables, la fbrica puede recuperar algo de la inversion
por compra de materia prima, esto reduce gastos mensuales considerables

anualmente y se evita la contaminacidn del sector.

Aplicaciones de indicador

Firma de revisado Firma de aprobado

Para el area de costura de materia prima, la Tabla 62. muestra los datos totales resumen

del Anexo 34, necesarios para establecer el nivel de calidad de confeccidn.
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Tabla 62. Hoja de registro diciembre 2021 en el area de costura

Hoja de registro de nivel de calidad de confeccion

Producto Camiseta Fecha 13|12 | 21
Etapa Costura de tela Numero de lote 2817
Numero de )

) 250 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de costura Aprobacién Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 10 prendas.

Indicador Nivel de calidad de confeccién | Minimo aceptado 95%
Tipo Registro esperado Registro real
Nivel de calidad de confeccion 84% 80%

Observaciones generales

que las herramientas se afecten.

La calidad de confeccion inicia con la calibracion de la maquinaria, las

vibraciones que produce en relacion a que no se realiza un mantenimiento hace

Aplicaciones de indicador

Realizar un ajuste de herramientas y engrase de piezas en el manteamiento.

Firma de revisado

Firma de aprobado

Una vez que se aplicaron las soluciones sobre el problema observado en el lote de

diciembre 2021, la Tabla 63 muestra la hoja de control de enero 2022 resumen del

Anexo 35.
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Tabla 63. Hoja de registro enero 2022 en el area de costura

Hoja de registro de nivel de calidad de confeccion

Producto Camiseta Fecha 10| 01| 22

Etapa Costura de tela Numero de lote 2923

Numero de )

Unidades 240 Control de calidad Total

Encargado Operario de costura Aprobacién Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 10 prendas.

Indicador Nivel de calidad de confeccion | Minimo aceptado 95%
Tipo Registro esperado Registro real

Nivel de calidad de confeccion 90% 87%

Observaciones generales
Herramientas de trabajo ligeramente fragiles para un tiempo de trabajo constante

mayor a 4 horas.

Aplicaciones de indicador

Adquirir nuevas herramientas estandarizadas.

Firma de revisado Firma de aprobado

Una vez que se aplicaron las soluciones sobre el problema observado en el lote de
enero 2022, la Tabla 64. muestra la hoja de control de febrero 2022 resumen del Anexo
36.
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Tabla 64. Hoja de registro febrero 2022 en el area de costura

Hoja de registro de nivel de calidad de confeccion

Producto Camiseta Fecha 14102 | 22
Etapa Costura de tela Numero de lote 2951
Numero de )

) 190 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de costura Aprobacién Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 10 prendas.

Indicador Nivel de calidad de confeccién | Minimo aceptado 95%
Tipo Registro esperado Registro real
Nivel de calidad de confeccion 95% 92%

Observaciones generales
El operario debe tener un mayor manejo sobre la postura de trabajo, regular

tiempos de trabajo y reduccion de uso de hilo.

Aplicaciones de indicador

Firma de revisado Firma de aprobado

Para el area de estampado, la Tabla 65. muestra los datos totales resumen del

Anexo 37, necesarios para establecer la tasa de estampado defectuoso.
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Tabla 65. Hoja de registro enero 2022 en el area de estampado

Hoja de registro de tasa de estampado defectuoso

Producto Camiseta Fecha 12101 | 22
Etapa Estampado Numero de registro 2923
Numero de )

) 240 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de estampado | Aprobacion Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 10 prendas.

Indicador Tasa de estampado defectuoso

Maximo aceptado | 5%

Tipo Registro esperado Registro real

Tasa de estampado defectuoso

12%

10%

Observaciones generales

calibracion y regulacion de tiempo de uso diario.

Los problemas se han detectado frente al uso de la maquinaria que no cuenta con

Aplicaciones de indicador

mantenimiento regulado para ajustes de engrasado.

Regular tiempo de descanso y calibracion de la maquinaria, establecer un

Firma de revisado

Firma de aprobado

Una vez que se aplicaron las soluciones sobre el problema observado en el lote de

enero 2022, la Tabla 66. muestra la hoja de control de febrero 2022 resumen del

Anexo 38.
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Tabla 66. Hoja de registro febrero 2022 en el area de estampado

Hoja de registro de tasa de estampado defectuoso

Producto Camiseta Fecha 24102 | 22
Etapa Estampado Numero de lote 3024
Numero de )

_ 90 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de estampado | Aprobacion Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 10 prendas.

Indicador Tasa de estampado defectuoso | Maximo aceptado 5%
Tipo Registro esperado Registro real
Tasa de estampado defectuoso 5% 8%

Observaciones generales
Luego de la calibracion se generaron mejoras significativas en el proceso de
acabado, por cada hora de trabajo de la maquina se tiene una holgura de 5

minutos para descanso.

Aplicaciones de indicador

Firma de revisado Firma de aprobado

Para el area de bordado, la Tabla 67. muestra los datos totales resumen del Anexo 39.,

necesarios para establecer el nivel de calidad sobre el bordado.
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Tabla 67. Hoja de registro enero 2022 en el area de bordado

Hoja de registro de nivel de calidad de bordado

Producto Camiseta Fecha 13|01 22
Etapa Bordado Numero de lote 2923
Numero de )

_ 240 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de bordado | Aprobacién Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 10 prendas.

Indicador Nivel de calidad de bordado | Minimo aceptado 95%
Tipo Registro esperado Registro real
Nivel de calidad de bordado 98% 91%

Observaciones generales
Al calibrar la maquina se regul6 la forma del acabado de bordado, se sugiere

identificar herramientas (agujas e hilo) con certificacion de calidad.

Aplicaciones de indicador

Firma de revisado Firma de aprobado

Una vez que se aplicaron las soluciones sobre el problema observado en el lote de
enero 2022, la Tabla 68. muestra la hoja de control de febrero 2022 resumen del Anexo

40.
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Tabla 68. Hoja de registro febrero 2022 en el area de bordado

Hoja de registro de nivel de calidad de bordado

Producto Camiseta Fecha 26| 02| 22
Etapa Bordado Numero de lote 3094
Numero de )

_ 120 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de bordado | Aprobacién Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 10 prendas.

Indicador Nivel de calidad de bordado | Minimo aceptado 95%
Tipo Registro esperado Registro real
Nivel de calidad de bordado 95% 93%

Observaciones generales
Luego de la calibracion se generaron mejoras significativas en el proceso de
acabado, por cada hora de trabajo de la maquina se tiene una holgura de 5

minutos para descanso.

Aplicaciones de indicador

Firma de revisado Firma de aprobado

Para el area de pulido, la Tabla 69. muestra los datos totales resumen del Anexo 41.,

necesarios para establecer el porcentaje de desechos observados en el area de pulido.
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Tabla 69. Hoja de registro diciembre 2021 en el area de pulido

Hoja de registro de porcentaje de desechos

Producto Camiseta Fecha 15112 | 21
Etapa Pulido Numero de lote 2817
Numero de )

_ 250 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de pulido Aprobacién Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 10 prendas.

Indicador Porcentaje de desechos Maximo aceptado 10%
Tipo Registro esperado Registro real
Porcentaje de desechos 15% 20%

Observaciones generales
Durante el proceso de costura y bordado se muestra desperdicios que se acarrean
a lo largo de la linea de produccion, al regular los procesos, el porcentaje de

desechos se reduce.

Aplicaciones de indicador

Firma de revisado Firma de aprobado

Una vez que se aplicaron las soluciones sobre el problema observado en el lote de
diciembre 2021, la Tabla 70. muestra la hoja de control de enero 2022 resumen del
Anexo 41.

124



Tabla 70. Hoja de registro enero 2021 en el area de pulido

Hoja de registro de porcentaje de desechos

Producto Camiseta Fecha 13|01 22
Etapa Pulido Numero de lote 2923
Numero de )

_ 240 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de pulido Aprobacién Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 10 prendas.

Indicador Porcentaje de desechos Maximo aceptado 10%
Tipo Registro esperado Registro real
Porcentaje de desechos 10% 13%

Observaciones generales
Durante el proceso de costura se muestra desperdicios que se acarrean a lo largo
de la linea de produccion, al regular los procesos, el porcentaje de desechos se

reduce.

Aplicaciones de indicador

Firma de revisado Firma de aprobado

Una vez que se aplicaron las soluciones sobre el problema observado en el lote de
enero 2022, la Tabla 71. muestra la hoja de control de febrero 2022 resumen del Anexo
43,
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Tabla 71. Hoja de registro febrero 2022 en el area de pulido

Hoja de registro de porcentaje de desechos

Producto Camiseta Fecha 17|02 | 22
Etapa Pulido Numero de lote 2951
Numero de )

_ 190 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de pulido Aprobacién Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 10 prendas.

Indicador Porcentaje de desechos Maximo aceptado 10%
Tipo Registro esperado Registro real
Porcentaje de desechos 8% 8%

Observaciones generales
En el area de costura se genera la mayor cantidad de impurezas a partir de los
insumos (hilo, tela y aguja), la calibracion de maquinaria y el uso adecuado de

overlock reduce en gran medida los desechos generados.

Aplicaciones de indicador

Firma de revisado Firma de aprobado

Para el area de pulido, la Tabla 72. muestra los datos totales resumen del Anexo 44.,

necesarios para establecer el tiempo de planchado.
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Tabla 72. Hoja de registro diciembre 2021 en el area de planchado

Hoja de registro de tiempo de planchado

Producto Camiseta Fecha 16|12 | 21
Etapa Planchado Numero de lote 2817
Numero de )

_ 250 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de planchado | Aprobacion Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 30 prendas.

Indicador Tiempo de planchado Maximo aceptado | 6 min 50 seg
Tipo Registro esperado Registro real
Tiempo de planchado 6 minutos 50 segundos | 8 minutos 29 segundos

Observaciones generales
La operaria demuestra fatiga luego de 40 prendas, existe una holgura del 15%
para descansos, el tiempo se puede reducir si se coloca un segundo operario con

conocimientos sobre planchado.

Aplicaciones de indicador

Regular el tiempo con 2 operarios.

Firma de revisado Firma de aprobado

Una vez que se aplicaron las soluciones sobre el problema observado en el lote de
diciembre 2021, la Tabla 73. muestra la hoja de control de enero 2022 resumen del
Anexo 45.
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Tabla 73. Hoja de registro enero 2022 en el area de planchado

Hoja de registro de tiempo de planchado

Producto Camiseta Fecha 14|01 22
Etapa Planchado Numero de lote 2923
Numero de )

_ 240 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de planchado | Aprobacion Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 30 prendas.

Indicador Tiempo de planchado Maximo aceptado | 6 min 50 seg
Tipo Registro esperado Registro real
Tiempo de planchado 6 minutos 50 segundos | 7 minutos 35 segundos

Observaciones generales

Regular el tiempo con la colocacion de mas operarios.

Aplicaciones de indicador

Regular el tiempo con 3 operarios.

Firma de revisado Firma de aprobado

Una vez que se aplicaron las soluciones sobre el problema observado en el lote de
enero 2022, la Tabla 74. muestra la hoja de control de febrero 2022 resumen del Anexo
46.
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Tabla 74. Hoja de registro febrero 2022 en el area de planchado

Hoja de registro de tiempo de planchado

Producto Camiseta Fecha 18| 02 | 22
Etapa Planchado Numero de lote 2951
Numero de )

_ 190 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de planchado | Aprobacion Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 30 prendas.

Indicador Tiempo de planchado Maximo aceptado | 6 min 50 seg
Tipo Registro esperado Registro real
Tiempo de planchado 6 minutos 50 segundos | 6 minutos 43 segundos

Observaciones generales
El tiempo promedio del total de prendas se reduce debido a que existen mas
operarios en el area, la implementacién de operarios considera la reduccion de

tiempos estandar.

Aplicaciones de indicador

Firma de revisado Firma de aprobado

Fuente: Resultado de la aplicacion de KPI

Para el area de pulido, la Tabla 75. muestra los datos totales resumen del Anexo 47,

necesarios para establecer la calidad de etiquetado.
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Tabla 75. Hoja de registro diciembre 2021 en el area de etiquetado

Hoja de registro de nivel de calidad de etiquetado

Producto Camiseta Fecha 18|12 | 21
Etapa Etiquetado Numero de lote 2817
Numero de )

_ 250 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de etiquetado | Aprobacion Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 10 prendas.

Indicador Nivel de calidad de etiquetado | Minimo aceptado 95%
Tipo Registro esperado Registro real
Nivel de calidad de etiquetado 95% 90%

Observaciones generales
Determinar la calidad de etiquetado se establece mediante la regulacion de la

maquina sobre la cual se trabaja.

Aplicaciones de indicador

Mantenimiento programado sobre la maquina.

Firma de revisado Firma de aprobado

Fuente: Resultado de la aplicacién de KPI

Una vez que se aplicaron las soluciones sobre el problema observado en el lote de
diciembre 2021, la Tabla 76. muestra la hoja de control de enero 2022 resumen del
Anexo 48.
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Tabla 76. Hoja de registro enero 2022 en el area de etiquetado

Hoja de registro de nivel de calidad de etiquetado

Producto Camiseta Fecha 15|01 22
Etapa Etiquetado Numero de lote 2923
Numero de )

_ 240 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de etiquetado | Aprobacion Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 10 prendas.

Indicador Nivel de calidad de etiquetado | Minimo aceptado 95%
Tipo Registro esperado Registro real
Nivel de calidad de etiquetado 93% 92%

Observaciones generales
Determinar calidad de papel transfer y revision de calidad de etiquetado
mediante lavado, la tinta deberia reducir su intensidad en un 5% segun el

Gerente.

Aplicaciones de indicador

La calidad se determina mediante el uso correcto de insumos.

Firma de revisado Firma de aprobado

Una vez que se aplicaron las soluciones sobre el problema observado en el lote de
enero 2022, la Tabla 77. muestra la hoja de control de febrero 2022 resumen del Anexo
49.
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Tabla 77. Hoja de registro febrero 2022 en el area de etiquetado

Hoja de registro de nivel de calidad de etiquetado

Producto Camiseta Fecha 19|02 | 22
Etapa Etiquetado Numero de lote 2951
Numero de )

_ 190 Control de calidad Total
unidades
Encargado Operario de etiquetado | Aprobacion Gerente

Observaciones | Se establece el control de calidad sobre 10 prendas.

Indicador Nivel de calidad de etiquetado | Minimo aceptado 95%
Tipo Registro esperado Registro real
Nivel de calidad de etiquetado 97% 95%

Observaciones generales
Se cambio6 papel marca “Trans Our Dream” por PPD por la calidad de acabados
y la calidad de transferencia de la imagen aumento la nitidez y duracion sobre la

prenda después del primer lavado.

Aplicaciones de indicador

Firma de revisado Firma de aprobado

Fuente: Resultado de la aplicacion de KPI

Luego de la determinacién la calidad de los indicadores y su incidencia sobre los
cambios realizados para mejorar la linea de produccién y los productos, la Tabla 78.
determin6 la reduccion de desperdicios una vez aplicados los indicadores y

sugerencias resumen del anexo.
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Tabla 78. Varianza de indicadores en los meses de estudio

Mes

Indicador Diciembre | Enero Febrero
Consumo de materia prima 81% 85% 87%
Porcentaje de desechos (corte) 19% 15% 12%
Nivel de calidad de confeccion 80% 87% 90%
Tasa de estampado defectuoso 10% 8% Sin registro
Nivel de calidad de bordado 91% 93% Sin registro
Porcentaje de desechos (pulido) 20% 13% 8%
Tiempo de planchado 85% 100% 100%
Nivel de calidad de etiquetado 90% 92% 95%

Inicialmente, para los lotes de pedido de estudio, los indicadores de productividad, el
indicador de consumo de materia prima tuvo una mejora del 7%, el indicador de nivel
de calidad de confeccidn tuvo una mejora del 9%, el indicador de nivel de calidad de
bordado tuvo una mejora del 2%, el indicador de tiempo de planchado tuvo una mejora
del 15%, el indicador de nivel de etiquetado tuvo una mejora del 5%, por otra parte,
para los indicadores de reduccion de desperdicios, el porcentaje de desechos en el area
de corte tuvo una variacion del 7%, el porcentaje de desechos en el area de pulido tuvo

una variacion del 12% vy la tasa de estampado defectuoso tuvo una variacion del 2%.

Indicadores de rendimiento

e Consumo de materia prima Nivel de calidad de confeccién
Nivel de calidad de bordado Tiempo de planchado
== \ivel de calidad de etiquetado

105%

100% 100%
100%
95%
2% 9% o 2% ‘_90‘7
(]
90% NH 87%
0,
85% 8056 —— 87%
S0 8% 85%
(]
80%
75%
70%
Diciembre Enero Febrero

Figura 28. Variacion de indicadores de rendimiento en los meses de estudio
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La Figura 28., muestra el rendimiento que tuvieron los indicadores una vez
implementados en la linea de produccién, esta variacion fue tomada a partir del planteo

de analisis de mejora sobre las actividades criticas encontradas en los procesos.

Variacion de desperdicios
25%

20%
20%

19% 15%
0,
15% 12%
10% 13%
10% 8% 8%
5%
0%
Diciembre Enero Febrero
Porcentaje de desechos (corte) Porcentaje de desechos (pulido)

Tasa de estampado defectuoso

Figura 29. Variacion de indicadores eficiencia de materia prima

La Figura 29., muestra la variacion de reduccion de desperdicios generados por la linea
de produccion en los meses de estudio, esta variacion fue tomada a partir del planteo

de anélisis de mejora sobre las actividades criticas encontradas en los procesos.

e Interpretacion de indicadores de eficiencia y desperdicios de materia prima

El promedio de indicadores de eficiencia se encontrd entre el 6% y 8% y el promedio
de eficiencia de materia prima se encontré en un 7%, en cuanto a la mejora de cada
procedimiento o cuello de botella encontrado en las actividades de la linea de
produccion, esta regulacién sobre un lote de pedido debe llevarse de la mano con las
constantes capacitaciones sobre el manejo adecuado de las maquinas o herramientas y

el uso del tiempo bajo la jornada de trabajo.

Para los procesos criticos encontrados, la Tabla 79., muestra la variacion de mejora
durante el desarrollo de la investigacion y su porcentaje de desperdicios se redujo, la

mejor continua debe estar presente en la fabrica textil, un analisis previsto determind
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que existen cambios en la fuente y en el medio, los operarios tienen una media

aceptable de tiempos de trabajo y de regulacion de holguras.

Tabla 79. Ponderacidn bajo de propuesta de cambios en la fabrica

Descripcion de ponderacion
. . . P j
Actividad Uso de Nivel de Porcentaje de orcdeentaj ©
recursos reprocesos desperdicio .
impurezas
Costura de tela 3 3 2 3
Prensar la maquina 3 ) ) 3
sobre la prenda
Cos,tura de la prenda 3 ) 5 3
segun bordado
DeYermlnar el niumero 3 ) ) 3
de impurezas
Planchar la  parte
frontal y posterior de 3 1 3 3
la prenda
Prensar las etiquetas 3 ) ) 3
sobre la prenda
TOTAL 17 12 10 14

ESCALA: MUY BAJA 1, BAJA2, MEDIA 3, ALTA4, MUY ALTAS

La Tabla 80. muestra los niveles de satisfaccion encontrados por parte de la
investigacion generada a partir de los cambios, mismos que son analizados para su
determinacion de mejora final.

Tabla 80. Tabla con porcentaje de mejoras

Actividad Total actual Total . NI_V el de_ ,
propuesta | insatisfaccion
Costura de tela 16 11 Regular
Prensar la maquin re |
ensar la maquina sobre la 15 10 el
prenda
Costura de la prenda segun 14 10 Aceptable
bordado
Determinar el namero de
. 18 10 Aceptable
impurezas
Planchar la parte frontal
. P y 12 10 Aceptable
posterior de la prenda
Prensar las etiquetas sobre la
a 17 10 Aceptable
prenda
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3.1.9.2. Analisis de cambios para mejora de la fabrica textil Tarco Sport

Se observo entonces en la Tabla 80. que las correcciones aplicadas mediante los
indicadores de productividad, redujeron el porcentaje de desperdicios encontrados
anteriormente, la mejora continua debe ser un factor clave para desarrollar
metodologias que cambien la situacion inicial. De lo siguiente se establecio que, las
actividades que involucran maquinaria aumentan su productividad basada en el
mantenimiento, los insumos y herramientas regulados segin normativa de calidad y
un cambio de materia prima suponen una mejora que pasa del 87.5% a un rango de

92.5% generalizado en todos los procedimientos.

Mediante la implementacion de indicadores de gestion de procesos, se observa que la
Fabrica Textil Tarco Sport mejora su productividad general, este porcentaje de mejora
denota que un estudio que identifique desperdicios en general, ayuda a proponer ideas
de mejora mediante capacitaciones complementadas con un manual de procedimientos
que se presenta a continuacion, con la finalidad de ayudar al personal nuevo a acoplar

sus actividades rapidamente, justificando el estudio presentado.

3.1.10. Propuesta de un Manual de Procesos y Procedimientos orientado a la
optimizacion de tareas del personal operativo del departamento de
produccion de la Fabrica Textil Tarco Sport.

3.1.10.1. Manual de Procesos y Procedimientos
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Manual de Procesos y Procedimientos

INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
; PhD. Victor Guachimbosa Sr. Segundo Tarco
Ronald Stalin Olmedo Coronado Tutor del Proyecto Gerente de Tarco Sport
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A. INTRODUCCION

La industria textil TARCO SPORT, como proceso de mejora continua, genera el
manual de procesos con la finalidad de presentar documentacion para facilitar la
capacitacion de actividades en cada puesto de trabajo, de esta manera supone la

generacion de politicas de calidad y el control del establecimiento en general.

Dar un valor agregado formando un manual de procesos y procedimientos y
fomentando las buenas practicas de desarrollo de actividades, mejora el prestigio
y seriedad que tiene una industria frente al mercado. Esta mejora continua aumenta
el desarrollo innovador que tiene una industria a partir de la orientacion hacia

adelante.

El documento denota la cantidad de actividades, herramientas e insumos
destinados a cada proceso con la finalidad de reconocer el porcentaje de dificultad

sobre los procedimientos para desarrollar el producto final.

B. OBJETIVO

Optimizar tiempos y recursos en el desarrollo de actividades que forman la linea
de produccidn, eliminando desperdicios y actividades de una jornada laboral que
no agregan valor al producto para aumentar la productividad y desempefio de la
planta industrial Tarco Sport.

C. ALCANCE

El centro o idea fundamental es el recolectar informacion y datos estadisticos sobre
las actividades de los operarios que conforman la linea de produccion; las buenas
practicas de manufactura se consiguen mediante el cambio constante de manejo de
recursos que optimicen las actividades, las politicas de seguridad y la calidad total.
Ingresar normativas vigentes a la industria sugiere el punto a largo plazo, el manual
parte de los objetivos de mejora continua dentro del sector textil, aumento de la

calidad del producto y la experiencia del cliente frente al producto deseado.



D. VALORES EMPRESARIALES

- Calidad en los productos ofertados.

- Honestidad en el desarrollo de las actividades bajo tiempos acordados.
- Competitividad sana sobre el mercado.

- Trabajo en equipo de los operarios.

- Responsabilidad en la entrega de un producto de calidad.

E. POLITICAS EMPRESARIALES

- Capacitar al operario para un buen desarrollo de sus actividades.
- Adquirir normativa vigente ecuatoriana de calidad.

- Promover las buenas practicas de desarrollo textil.

- Orientar la toma de decisiones en el bien comun.

- Velar por la seguridad del personal que labora en la fabrica.

- Fomentar la integracion del personal.

F. MISION

Generar productos bajo estdndares de calidad cumpliendo bases y parametros
minimos de excelencia sobre el sector textil que superen las expectativas del

cliente, forjando un vinculo con la sociedad y marquen un estilo de vida diferente.

G. VISION

Dirigir a la fabrica hacia un reconocimiento nacional e internacional mediante la
presentacion de la linea de productos deportivos que ofrece Tarco Sport,
proporcionando al mercado una marca reconocida por los precios competitivos

pensando y satisfaciendo las necesidades en el cliente.
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H. ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL

Gerencia
general

Administracion
general

1
Departamento Departamento Departamento
de disefio de produccion
Contabilidad L Disefio de L -

Ayudantia de Bl Disefio
contabilidad grafico

Departamento

financiero

de ventas

I. TABLA DE CODIGOS DE SEGURIDAD

Numero | Codigo Nombre
01 R1 01 Posicién forzada
02 R1 02 Sobreesfuerzo
03 R1 03 Trabajo en alturas

04 R1_04 | Manejo de herramienta corto punzante

05 R1 05 Proyeccion de particulas
06 R1 06 Temperatura elevada
07 R1 07 Fatiga

Vil
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DE MATERIA PRIMA




INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

\//' MANUAL DE PROCESOS Y PROCEDIMIENTOS

MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccidn CODIGO
PROCEDIMIENTOS Proceso: Elaboracmn_de prendgs dg vestir MPR-TS-001
PROCEDIMIENTO: Almacenaje de materia prima MARZO 2022

1. Objetivo

Almacenar la materia prima e insumos segun nivel de prioridad para reducir distancias de
transporte.

2. Alcance

El proceso va desde la recepcién de la materia prima, pasando por un control de calidad mediante
un “check list” que apruebe el pedido hasta el paso sobre el almacenamiento del pedido en el lugar

mas cercano al area de corte.

3. Referencia Normativa o Politicas

NORMA TECNICA ECUATORIANA NTP 852:2009

4. Glosario de Términos y Abreviaturas

Término Definicion

Mueble amplio con capacidad de almacenamiento de objetos con

Estanteria | . : -
diferente peso y dimension.

Check list | Hoja de control de pedido para sustento de calidad de objeto.

5. Responsabilidades

e Departamento de ventas: Genera la orden de lotes de pedido para el departamento de disefio.

e Departamento de disefio: Recibe la orden de produccion y cantidades exactas de compra de
cada material.

e Departamento de contabilidad: Encargado de recibir cantidades de materia prima, e insumos
necesarios para la fabricacion de un lote de pedido.

e Gerente general: Aprueba la orden de pedido generado por el departamento de contabilidad.

e Bodeguero: Recibe la orden de pedido y la orden de produccién para verificar que el lote de

pedido esta en orden.




INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT
\/)" MANUAL DE PROCESOS Y PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PRO'\?_ZAI%’\I;LIJI\A/III_EEI)\EI'OS Proceso: Elaboracic'm_de prendgs dg vestir MPR-TS-001
PROCEDIMIENTO: Almacenaje de materia prima MARZO 2022
6. Procedimiento
) Fecha de actualizacién Hoja
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
02 de marzo de 2022 ldel
Procedimiento: Almacenamiento de materia prima.
Departamento: Departamento de produccion.
RESPONSABLE RESPONSABLE
ACTIVIDAD PRODUCTO DOCUMENTO
DE ENTRADA DE SALIDA
Departamento  de _ _ y Lote de | Departamento de )
Ingresar hoja de pedido de produccion. ] o Informe de pedido
ventas pedido disefio
Departamento  de | Generar cantidades de materia prima para | Materia Departamento  de )
. . _ . Informe de pedido
disefio lotes de produccion. prima contabilidad
Departamento  de | Genera la orden de cantidades de materia | Materia )
. ] _ Gerente general Informe de pedido
contabilidad prima sobre el proveedor. prima
Aprueba la orden de pedido de materia | Materia )
Gerente general ) _ Proveedor Informe de pedido
prima. prima
Realiza el envio de materia prima a la | Materia )
Proveedor o _ Bodeguero Informe de pedido
fabrica. prima
o ) . Materia )
Bodeguero Identifica la orden de pedido a recibir. ) Bodeguero Informe de pedido
prima
Verifica que la orden de pedido esta | Materia )
Bodeguero ) o . _ Bodeguero Informe de pedido
completa segln la materia prima recibida. prima
Busca un espacio adecuado en el area de )
. | Materia _
Bodeguero almacenamiento para colocar la materia _ Bodeguero Informe de pedido aprobado
) prima
prima.
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MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PROCEDIMIENTOS Proceso: Elaboracmn_de prendgs de_ vestir MPR-TS-001
PROCEDIMIENTO: Almacenaje de materia prima MARZO 2022

7. Riesgos y Seguridad

Descripcion de codigos de seguridad

Hoja

ldel

Procedimiento:

Almacenamiento de materia prima.

Responsable:

Departamento de produccion.

Cadigo Denominacién Riesgo Medida de seguridad
Uso de una faja protectora de la zona
R1 01 Posicion forzada lumbar y que cuente con todas las
normas de seguridad vigentes.
Regulacién de tiempos de carga y
R1 02 Sobreesfuerzo colocacion de materia prima segun la
cantidad a ingresar en la industria.
Identificar la cantidad de materia prima
] a colocar en la estanteria, manejo de
R1_03 Trabajo en alturas o ) o
materia prima segun planificacion de
produccion.
8. Indicadores
- Nombre de . . .
Codigo | . .. Descripcion Férmula Frecuencia | Meta | Responsable
indicador
Conocer si la
materia prima
_ Total lotes
Tasa de | ingresa a la planta | §nalizados  /
ITLP lotes de . Semanal 95% | Proveedor
L para realizar los | Total lotes
produccion lanificad
lotes de pedido a | P'anificados
tiempo.
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MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccidn CODIGO
PROCEDIMIENTOS Proceso: Elaboracmn_de prendgs de_ vestir MPR-TS-001
PROCEDIMIENTO: Almacenaje de materia prima MARZO 2022
9. Serie Documental, Documentos y Registros
Caodigo Tipologia | Nombre Tipologia Evidencia de s
y oporte
Documental Documental Evaluacion
NORMA TECNICA
Manual de | pocumento  de
Doc01_001 rocedimientos verificacion ECUATORIANA NTP
P 852:2009
10. Anexos

CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS

Version

Descripcion del Cambio

Fecha de Actualizacion
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MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PROCEDIMIENTOS Proceso: Elaboracmn_de prendgs de_ vestir MPR-TS-001
PROCEDIMIENTO: Almacenaje de materia prima MARZO 2022

Anexo 1. Flujograma de proceso de almacenamiento de materia prima.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL FECHA HOJA
PROCEDIMIENTO 03 Marzo 2022 | 1del
Procedimiento: Almacenamiento de materia prima.
Area FABRICA TEXTIL TARCO SPORT
| INICIO I
-c?s ) 4
©
= Generar documento
o) .
I de lote de produccion
S
O
Generar documento | @
de lote de pedido
S
[
(]
>
Sustento
de pedido
5 Pedido de
D materia prima
S
2 J
Envio de lote

de pedido
8 Identificar Orden
qé’ orden de pedido completa
o
[
(B}
3
1=
< Adecuar

FIN almacenamiento
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PROCEDIMIENTO: Corte de materia prima MARZO 2022
? 4
VR PN &y
" -y

CORTE DE

MATERIA PRIMA




INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

-jole ] f
\/
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Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PROMCAI%%LIJI\A/\III_E?\EI'OS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-002
PROCEDIMIENTO: Corte de materia prima MARZO 2022

1. Objetivo

Realizar el corte de materia prima segun medidas estandarizadas para mejora del indice de

satisfaccion del cliente.

2. Alcance

El proceso abarca desde el transporte de materia prima, insumos y herramientas necesarias para

realizar el corte de materia prima, las medidas son enviadas por el departamento de disefio hasta el

proceso de cortado de la parte delantera y posterior segin modelo de producto final.

3. Referencia normativa o Politicas

NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN-I1SO 3635.

4. Glosario de Términos y Abreviaturas

Término

Definicion

Hoja de
corte

Material muy suave utilizado para dibujar el contorno de la prenda de

vestir.

Check list

Hoja de control de pedido para sustento de calidad de objeto.

5. Responsabilidades

e Bodeguero: Se encarga de emitir una copia de la orden de produccion y de proveer los materiales

necesarios (materia prima, insumos y herramientas) para realizar el pedido.

e Operarios de corte: Se encargan de realizar la operacion de corte de tela (materia prima)

necesario para realizar el lote de produccion.
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MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccion CODIGO
Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-002
PROCEDIMIENTOS PROCEDIMIENTO: Corte de materia prima MARZO 2022
6. Procedimiento
i Fecha de actualizacién Hoja
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
02 de marzo de 2022 ldel
Procedimiento: Corte de materia prima.
Departamento: Departamento de produccidn.
RESPONSABLE DE RESPONSABLE
ACTIVIDAD PRODUCTO DOCUMENTO
ENTRADA DE SALIDA
Entregar una copia de hoja de pedido de Lote de ) ]
Bodeguero . ] Operario de corte Informe de pedido
produccidn. pedido
) Retirar la materia prima, insumos y herramientas Materia ) )
Operario de corte ) o C ) Operario de corte Informe de pedido
necesarios para iniciar la produccion. prima
] Colocar la tela sin arrugas sobre la mesa de Materia ) )
Operario de corte ) ) Operario de corte Informe de pedido
trabajo. prima
Operario de corte | Colocar la hoja de corte sobre la tela. Insumo Operario de corte Informe de pedido
Operario de corte | Pegar la hoja de corte lo mas centrada posible. Insumo Operario de corte Informe de pedido
. o o ) Materia
) Cortar con tijera eléctrica segun disefio de hoja . . .
Operario de corte prima Operario de corte Informe de pedido
de corte
cortada
N Materia
) Cortar manualmente con tijera de tela los ) ) ]
Operario de corte . prima Operario de corte Informe de pedido
extremos de mayor dificultad.
cortada
. ) o Materia .
) Notificar que la tela esta lista para el siguiente ) Operario de )
Operario de corte prima B Informe de pedido aprobado
proceso. confeccion
cortada
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PROCEDIMIENTO: Corte de materia prima MARZO 2022

7. Riesgos y Seguridad

Descripcion de cédigos de seguridad

Hoja

ldel

Procedimiento:

Corte de materia prima.

Responsable:

Departamento de produccion.

Cadigo Denominacion Riesgo Medida de seguridad

Uso de una faja protectora de

R1 01 Posicién forzada la zona lumbar y que cuente
con todas las normas de
seguridad vigentes.

R1 02 Sobreesfuerzo Regulacién de tiempos de
carga.
Uso de guantes especiales

R1 04 Manejo de herramienta cortante | para el manejo de
herramientas cortantes.

- . Uso de gafas industriales que
R1 05 Proyeccidn de particulas g q

cubran los ojos.

8. Indicadores

- Nombre de L . :
Codigo | Descripcion Formula | Frecuencia | Meta | Responsable
indicador
Mide el porcentaje
, de desechos en | 100% - ') ios d
Porcen _ _ 0 perarios de
IPDP orcentaje | o1acion a la cantidad Semanal | 10%
de desechos ) ) ICMP corte
de materia prima
utilizada
) ) Total de tela
Total de Mide la cantidad de . | ;
i real / Tota Operarios de
170 | tela tela utilizada para semanal | 90% | -7
e fabricar un lote de | de tela corte
utilizada .
produccion. esperada

10




INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-002
PROCEDIMIENTOS PROCEDIMIENTO: Corte de materia prima MARZO 2022
9. Serie Documental, Documentos y Registros
Caodigo Tipologia | Nombre Tipologia Evidencia de
. Soporte
Documental Documental Evaluacién
NORMA TECNICA
Manual de | Documento de
Doc01_001 rocedimientos verificacion ECUATORIANA NTE INEN-
P SO 3635
10. Anexos

CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS

Version

Descripcion del Cambio

Fecha de Actualizacion
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wauape | MG e e b st | Mea 002
PROCEDIMIENTO: Corte de materia prima MARZO 2022
Anexo 1. Flujograma de proceso de almacenamiento
DIAGRAMA DE FLUJO DEL FECHA HOJA
PROCEDIMIENTO 03 Marzo 2022 | 1del

Procedimiento:

Corte de materia prima.

Area FABRICA TEXTIL TARCO SPORT
| INICIO I
) 4
o Generar documento
ks de lote de produccion
=
(3]
c
3
g Establecer
< insumos
Colocar la tela
en la mesa
£ Colocar la
S hoja de corte

'

Cortar con la
tijera especial

J

Cortar superficies
complejas '

Buen
acabado

12
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Macroproceso: Gestion de produccidn CODIGO
PRoMCAél\llDLljl\A/lll_E?\Eros Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-003
PROCEDIMIENTO: Confeccidn de prenda de vestir MARZO 2022
v
' ,’ 8 =y

CONFECCION DE
PRENDA DE VESTIR

13




INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

~" MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PRO'\ACAI%%LIJI\A/\III_E?\EI'OS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-003
PROCEDIMIENTO: Confeccidn de prenda de vestir MARZO 2022

1. Objetivo

Realizar el proceso de costura de tela segin medidas estdndares para su transformacion en una

prenda de vestir.

2. Alcance

El proceso de costura va desde la notificacion de tela lista para su procesamiento, la revision de
insumos necesarios para continuar con el procedimiento hasta que se realice la costura final del

producto.
3. Referencia Normativa o Politicas

NORMA 1SO 4916:1991.

4. Glosario de Términos y Abreviaturas

Término Definicion

Overlock | Maquina de costura.

Margen

Longitud extra a partir de la zona de costura.
de costura

Sobrehilar | Hoja de control de pedido para sustento de calidad de objeto.

Patron | Forma de costura comun en cada prenda de distinto tamafio.

5. Responsabilidades

e Operario de corte: Se encarga de emitir una copia de la orden de produccion de producto listo

para el siguiente proceso.

e Operarios de confeccién: Realizan la costura de las partes que conforman la prenda de vestir.

14
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MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccion CODIGO
Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-003
PROCEDIMIENTOS PROCEDIMIENTO: Confeccidn de prenda de vestir MARZO 2022
6. Procedimiento
- Fecha de actualizacién Hoja
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENT
SCRIPCIO oc © 02 de marzo de 2022 ldel
Procedimiento: Confeccion de prenda de vestir.
Departamento: Departamento de produccidn.
RESPONSABLE DE RESPONSABLE
ENTRADA ACTIVIDAD PRODUCTO DE SALIDA DOCUMENTO
Operario de corte Entregar_ ‘una copia de hoja de pedido de Lott_a de | Operario de Informe de pedido
produccion. pedido costura
Retirar la materia prima, insumos . .
. . . P o y Materia Operario de .
Operario de costura | herramientas necesarios para iniciar la | | Informe de pedido
., prima costura
produccién.
. Calibrar la aguja en la maquina de costura | Materia Operario de .
Operario de costura , . g J ., k . P Informe de pedido
segun especificacion. prima costura
. . A Operario de .
Operario de costura | Colocar el hilo en la maquina de costura Insumo coitura Informe de pedido
. Lo Materia Operario de .
Operario de costura | Colocar la tela en la maquina. ) P Informe de pedido
prima costura
Operario de costura Determinar el margen de costura sobre las M_a teria Operario de costura | Informe de pedido
prendas. prima
Materia
Operario de costura | Costura segun especificaciones del manual. prima Operario de costura | Informe de pedido
cortada
. Materia . .
Operario de costura | Segunda mano de costura. . . Operario de costura | Informe de pedido aprobado
prima cocida

15
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Macroproceso: Gestion de produccion CODIGO
MANUAL DE Proceso: Elaboracién de prendas de vestir| MPR-TS-003
PROCEDIMIENTOS — -
PROCEDIMIENTO: | Confeccion de prenda de vestir MARZO 2022

7. Riesgos y Seguridad

. - . Hoja
Descripcion de codigos de seguridad J
ldel
Procedimiento: | Confeccidn de prenda de vestir.
Responsable: Departamento de produccion.
Cadigo Denominacion Riesgo Medida de seguridad
Uso de una faja protectora de
I la zona lumbar y que cuente
R1 01 Posicion forzada yda
con todas las normas de
seguridad vigentes.
i . La maquina cuenta con
Manejo de herramienta corto q -
R1 04 resguardo para proteccion del
punzante .
operario.
8. Indicadores
- Nombre de . . .
Cadigo . Descripcion Férmula Frecuencia | Meta | Responsable
indicador
Mide el nivel | (Nivel de
Nivel de | de satisfaccion | satisfaccién real
tisfaccion I rent Nivel rari
INSG satisfaccio de gerente | / _ IV(-B, de Semanl 90% Opealt_),s de
del lote de | sobre el | satisfaccion confeccion
produccién desarrollo  de | esperado) *
cada proceso. 100%
(Nivel de
satisfaccion  de
. Mide el nivel | confeccion real /
Nivel de de calidad de | Nivel de Operarios de
INSC |calidad de ., . ., Semanal 95% P .,
., confeccién del | satisfaccion de confeccion
confeccion o
lote. confeccion
esperado) *
100%

16
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Macroproceso: Gestion de produccion CODIGO
MANUAL DE Proceso: Elaboracién de prendas de vestir| MPR-TS-003
PROCEDIMIENTOS — i
PROCEDIMIENTO: | Confeccion de prenda de vestir MARZO 2022
9. Serie Documental, Documentos y Registros
Caodigo Tipologia Nombre Tipologia Evidencia de
< Soporte
Documental Documental Evaluacion
Manual de | Documento de | NORMA ISO
Doc01_001 - e
- procedimientos verificacion 4916:1991
10. Anexos

CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS

Version

Descripcion del Cambio

Fecha de Actualizacion
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Macroproceso: Gestion de produccion CODIGO
MANUAL DE Proceso: Elaboracién de prendas de vestir| MPR-TS-003
MARZO 2022

PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO: | Confeccion de prenda de vestir

Anexo 1. Flujograma de proceso de confeccion de prenda de vestir.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL

FECHA

HOJA

Marzo

PROCEDIMIENTO 03

2022

ldel

Procedimiento:

Confeccion de prenda de vestir.

Area

FABRICA TEXTIL TARCO SPORT

Corte

Costura

[ Nicio |
v

Generar documento
de lote de produccion

Establecer
insumos

.

Calibrar
maquina

'

Colocar la tela
cortada

v

Dejar espaciado
en el borde

\

Costura bajo
especificaciones

Buen
acabado

FIN
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PROCEDIMIENTO: Estampado MARZO 2022

ESTAMPADO
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PROMCAI%%LIJI\A/\III_E?\EI'OS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-004
PROCEDIMIENTO: Estampado MARZO 2022

1. Objetivo

Realizar el estampado de la prenda de vestir segun disefio bajo pardmetros de calidad para satisfacer

las necesidades del cliente.

2. Alcance

El proceso de estampado inicia con la recepcion de la hoja de pedido de produccién y el disefio en

hojas, se ordena el disefio segin tamafios de prendas hasta que el producto sale correctamente

estampado.

3. Referencia Normativa o Politicas

NORMA 1SO 9001:2015.

4. Glosario de Términos y Abreviaturas

Término Definicion
Pulpo Maquina de estampado de prendas de vestir.
Plancha Maquina de estampado de prendas de vestir.

5. Responsabilidades

e Operario de confeccidn: Se encarga de emitir una copia de la orden de produccion de producto

listo para el siguiente proceso.

e Operario de disefio: Se encarga de emitir los disefios para estampado de las prendas de vestir.

e Operario de estampado: Se encarga de realizar el estampado segun los disefios descritos por el

cliente.

20
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Macroproceso: Gestion de produccion CODIGO
PROMCAI%’\IIDLIJI\A/III_E?\II%FOS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-004
PROCEDIMIENTO: Estampado MARZO 2022

6. Procedimiento

i Fecha de actualizacion Hoja
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
02 de marzo de 2022 ldel
Procedimiento: Estampado.
Departamento: Departamento de produccidn.
RESPONSABLE RESPONSABLE DE
ACTIVIDAD PRODUCTO DOCUMENTO
DE ENTRADA SALIDA
_ Entregar una copia de hoja de pedido de _ Operario de )
Operario de costura . Lote de pedido Informe de pedido
produccion. estampado
_ Retirar la materia prima, insumos y )
Operario de ] ) o o Operario de )
herramientas necesarios para iniciar la | Materia prima Informe de pedido
estampado » estampado
produccion.
Operario de | Encender y calibrar la maquina a o Operario de )
) Maéquina Informe de pedido
estampado temperatura estandar. estampado
Operario de | Colocar la prenda sin arrugas sobre la ) Operario de )
o Prenda de vestir Informe de pedido
estampado maquina. estampado
Operario de | Colocar la hoja del disefio segun el Operario de )
) Insumo Informe de pedido
estampado cliente. estampado
Operario de | Prensar la maquina sobre la prenda de ) Operario de )
) Prenda de vestir Informe de pedido
estampado vestir. estampado
Operario de ] o | Prenda de vestir | Operario de )
Retirar la maquina de la prenda de vestir. Informe de pedido
estampado estampada estampado
Operario de - ) ] Informe  de  pedido
Verificar el correcto estampado. Prenda lista Operario de bordado
estampado aprobado

21
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Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PROMCAI%%LIJI\A/\III_E?\EI'OS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-004
PROCEDIMIENTO: Estampado MARZO 2022
7. Riesgos y Seguridad
Hoja

Descripcion de cédigos de seguridad

ldel

Procedimiento:

Estampado.

Responsable:

Departamento de produccion.

Cadigo Denominacion Riesgo Medida de seguridad
Regulacion de tiempos de
R1 02 Sobreesfuerzo fisico carga.
Una vez que se prensa la
maquina, el operario
R1 06 Temperatura elevada mantiene  una  distancia

segura.

8. Indicadores

o Nombre de o ’ :
Codigo | = Descripcién Férmula Frecuencia | Meta | Responsable
indicador
Mide La | (Total De
Cantidad De | Estampado
Tasa De )
Defectos De | Defectuoso  / Operarios De
Estampado Semanal 95%
Estampado Total De Estampado
Defectuoso
Sobre El Lote | Estampado)
De Produccion. | *100%
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-004
PROCEDIMIENTOS o SCEDIMIENTO: Estampado MARZO 2022
9. Serie Documental, Documentos y Registros
Caodigo Tipologia Nombre Tipologia Evidencia de
< Soporte
Documental Documental Evaluacién
Manual de Documento de NORMA ISO
Doc01 001 .. e
- procedimientos verificacion 9001:2015.
10. Anexos
CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS
Version | Descripcion del Cambio | Fecha de Actualizacidon
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e | st | Mo re 04
PROCEDIMIENTO: Estampado MARZO 2022
Anexo 1. Flujograma de proceso de estampado.
DIAGRAMA DE FLUJO DEL FECHA HOJA
PROCEDIMIENTO 03 Marzo 2022 | 1del

Procedimiento: Estampado.

Area FABRICA TEXTIL TARCO SPORT

| INICIO I

v

Generar documento
de lote de produccion

Costura

Establecer
insumos

'

Calibrar
maquina

'

Colocar la
prenda lisa

'

Colocar la hoja
de disefio

Y

Prensar la maquina @
>

Retirar la parte
superior de la
prensadora

Estampado
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccidn CODIGO
PRCI\)AC'El\llDLljl\A/lll_E?\Eros Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-005
PROCEDIMIENTO: Sublimado MARZO 2022

SUBLIMADO
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INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

1S MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PROMCAI%%LIJI\A/\III_E?\EI'OS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-005
PROCEDIMIENTO: Sublimado MARZO 2022

1. Objetivo

Realizar el sublimado de la prenda de vestir segun disefio bajo parametros de calidad para satisfacer

las necesidades del cliente.
2. Alcance

El proceso de sublimado inicia con la recepcion de la hoja de pedido de produccion y el disefio en
hojas, se ordena el disefio segin tamafios de prendas hasta que el producto sale correctamente

sublimado.

3. Referencia Normativa o Politicas
NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN-IEC 61966-7-1.

4. Glosario de Términos y Abreviaturas

Término Definicion

Calandra Maquina de sublimado de prendas de vestir.

Plancha Maquina de estampado/sublimado de prendas de vestir.

Sublimadora | M&quina de sublimado de prendas de vestir.

5. Responsabilidades

e Operario de confeccion: Se encarga de emitir una copia de la orden de produccion de producto

listo para el siguiente proceso.

e Operario de disefio: Se encarga de emitir los disefios para sublimado de las prendas de vestir.

e Operario de sublimado: Se encarga de realizar el sublimado segun los disefios descritos por el

cliente.
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MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccion CODIGO
Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-005
PROCEDIMIENTOS |52 S CEDIMIENTO: Sublimado MARZO 2022
6. Procedimiento
i Fecha de actualizacién Hoja
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
02 de marzo de 2022 ldel
Procedimiento: Sublimado.
Departamento: Departamento de produccidn.
RESPONSABLE DE RESPONSABLE
ACTIVIDAD PRODUCTO DOCUMENTO
ENTRADA DE SALIDA
_ Entregar una copia de hoja de pedido de | Lote de | Operario de )
Operario de costura . _ ) Informe de pedido
produccion. pedido sublimado
) Retirar la materia prima, insumos Yy ] )
Operario de ) ) o Materia Operario de )
) herramientas necesarios para iniciar la | ) Informe de pedido
sublimado . prima sublimado
produccion.
Operario de | Encender y calibrar la maquina a temperatura o Operario de )
_ ) Maquina _ Informe de pedido
sublimado estandar. sublimado
Operario de | Colocar la prenda sin arrugas sobre la | Prenda de | Operario de )
) o ) ) Informe de pedido
sublimado méaquina. vestir sublimado
Operario de o ) Prenda de | Operario de )
) Prensar la maquina sobre la prenda de vestir. _ ) Informe de pedido
sublimado vestir sublimado
_ Prenda de ]
Operario de ) o ) ) Operario de )
) Retirar la maquina de la prenda de vestir. vestir ) Informe de pedido
sublimado _ sublimado
sublimada
Operario de . ) ] Operario de )
) Verificar el correcto sublimado. Prenda lista Informe de pedido aprobado
sublimado bordado
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INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

~" MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PRO'\ACAI%%LIJI\A/\III_E?\EI'OS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-005
PROCEDIMIENTO: Sublimado MARZO 2022

7. Riesgos y seguridad

Descripcion de cédigos de seguridad Hoja
ldel
Procedimiento: | Sublimado.
Responsable: Departamento de produccion.
Cadigo Denominacion Riesgo Medida de seguridad
Regulacion de tiempos de

R1 02 Sobreesfuerzo fisico carga.

Una vez que se prensa la

maquina, el operario
R1 06 Temperatura elevada mantiene  una  distancia
segura.
8. Indicadores
o Nombre de o ’ :
Codigo | Descripcién Férmula Frecuencia | Meta | Responsable
indicador
) _ (Total de
Mide la cantidad )
sublimado
Tasa de | de defectos de )
) ) defectuoso  / Operarios de
ITED | sublimado | sublimado sobre Semanal 95% )
Total de sublimado
defectuoso | el lote de )
. sublimado)
produccion.
*100%
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-005
PROCEDIMIENTOS o SCEDIMIENTO: Sublimado MARZO 2022
9. Serie Documental, Documentos y Registros
Codigo Tipologia Nombre Tipologia Evidencia de
< Soporte
Documental Documental Evaluacién
Manual de | Documento de | NTE INEN-IEC
Doc01_001 . e
- procedimientos verificacion 61966-7-1
10. Anexos
CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS
Version | Descripcion del Cambio | Fecha de Actualizacion
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INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PRO'\ACAI%%LIJI\A/\III_E?\EI'OS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-005
PROCEDIMIENTO: Sublimado MARZO 2022

Anexo 1. Flujograma de sublimado.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL

PROCEDIMIENTO

FECHA HOJA
03 Marzo 2022 | 1del

Procedimiento:

Sublimado.

Area

FABRICA TEXTIL TARCO SPORT

Costura

Sublimado

| INICIO I

v

Generar documento
de lote de produccion

Establecer
insumos

'

Calibrar
maquina

'

Colocar la
prenda lisa

'

Colocar la hoja
de disefio

Y

Prensar la méquina @
>

Retirar la parte
superior de la
prensadora
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccidn CODIGO
PRCI\)AC'El\llDLljl\A/lll_E?\Eros Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-006
PROCEDIMIENTO: Bordado MARZO 2022

BORDADO
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INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

1S MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PROMCAI%%LIJI\A/\III_E?\EI'OS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-006
PROCEDIMIENTO: Bordado MARZO 2022

1. Objetivo

Aplicar decoracion sobre una prenda de vestir para superar los acabados de calidad y las

expectativas del cliente.
2. Alcance

El proceso de bordado va desde la notificacion de existencia de un lote de pedido que sugiere la
decoracion, la recoleccion de implementos necesarios e insumos hasta que el producto tiene un

acabado singular bajo condiciones del departamento de ventas.

3. Referencia Normativa o Politicas
Guia de buenas practicas de bordado MACHINE EMBROIDERY.

4. Glosario de términos y abreviaturas

Término Definicion

Relieve Figura que sobresale de la prenda de vestir.

Bordadora Maquina de bordado de prendas de vestir.

5. Responsabilidades

e Operario de estampado/sublimado: Se encarga de emitir una copia de la orden de produccion

de producto listo para el siguiente proceso.

e Operario de bordado: Efectlan el proceso de bordado bajo consideraciones detalladas en la

orden de produccion.
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MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-006
PROCEDIMIENTOS |52 S CEDIMIENTO: Bordado MARZO 2022
6. Procedimiento
i Fecha de actualizacion Hoja
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
02 de marzo de 2022 ldel
Procedimiento: Bordado.
Departamento: Departamento de produccidn.
RESPONSABLE DE RESPONSABLE
ACTIVIDAD PRODUCTO DOCUMENTO
ENTRADA DE SALIDA
Operario de | Entregar una copia de hoja de pedido de | Lote de | Operario de )
) N ] Informe de pedido
estampado/sublimado | produccion. pedido bordado
Retirar la materia prima, insumos Yy _ ]

) ] ) o Materia Operario de )
Operario de bordado | herramientas necesarios para iniciar la _ Informe de pedido
N prima bordado

produccion.
_ Calibrar la aguja en la maquina de costura o Operario de )
Operario de bordado ] L Maquina Informe de pedido
segun especificacion. bordado
) ] o o Operario de )
Operario de bordado | Colocar el hilo en la maquina de costura Méaquina Informe de pedido
bordado
) o Prenda  de | Operario de )
Operario de bordado | Colocar la prenda en la maquina. ) Informe de pedido
vestir bordado
_ Determinar el margen de costura sobre las | Prenda  de | Operario de )
Operario de bordado o Informe de pedido
prendas. vestir lista bordado
) Bordado segin especificaciones del ] Operario de )
Operario de bordado Prenda lista Informe de pedido
manual. bordado
Operario de bordado | Segunda mano de bordado. Prenda lista | Operario de pulido | Informe de pedido aprobado
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INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

%’/

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PROMCAI%’\IgLIJI\A/\III_E?\EI'OS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-006
PROCEDIMIENTO: Bordado MARZO 2022

7. Riesgos y seguridad

s - . Hoja
Descripcién de codigos de seguridad J
ldel
Procedimiento: Bordado.
Responsable: Departamento de produccién.
Caodigo Denominacion Riesgo Medida de seguridad
Uso de una faja protectora de la zona
R1 01 Posicion forzada lumbar y que cuente con todas las
normas de seguridad vigentes.
R1 04 Manejo de herramienta corto | La maquina cuenta con resguardo para
- punzante proteccién del operario.
8. INDICADORES
o Nombre de - ’ :
Codigo | Descripcion Formula Frecuencia | Meta | Responsable
indicador
(Nivel de
Mide el nivel | satisfaccion  de
Nivel de | de calidad de | confeccion real / _
] » ) Operarios de
INSC | calidad de | confeccion del | Nivel de | Semanal 90%
» ) y bordado
confeccion | lote de | satisfaccion  de
produccién. confeccion
esperado) * 100%
9. Serie Documental, Documentos y Registros
Caodigo Tipologia Nombre Tipologia Evidencia de
., Soporte
Documental Documental Evaluacion
M I D Machi
Doc01_001 anua. . de OFLfmer.l'FO de | Mac |r.1e
procedimientos verificacion Embroidery
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MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-006
PROCEDIMIENTO: Bordado MARZO 2022

10. Anexos

CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS

Version | Descripcion

del Cambio | Fecha de Actualizacion
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Y L
PROCEDIMIENTO: Bordado MARZO 2022
Anexo 1. Flujograma de bordado.
DIAGRAMA DE FLUJO DEL FECHA HOJA
PROCEDIMIENTO 03 Marzo | 2022 | 1del

Procedimiento:

Bordado.

Area

FABRICA TEXTIL TARCO SPORT

Estampado/sublimado

Bordado

Buen
acabado

| INICIO I

v

Generar documento
de lote de produccion

Establecer
insumos

'

Calibrar
maquina

'

Colocar insumos
en la méaquina

'

Colocar la
prenda

v

Determinar el
margen de costura
de borde

'

Bordado bajo

—~

especificacion
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccidn CODIGO
PROMCAér\lljtljl\A/lll_E?\Eros Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-007
PROCEDIMIENTO: Pulido MARZO 2022

PULIDO
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INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT
~ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PROMCAI%%LIJI\A/\III_E?\EI'OS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-007
PROCEDIMIENTO: Pulido MARZO 2022
1. Objetivo

Eliminar imperfecciones de la prenda de vestir para aumentar la calidad del producto final.
2. Alcance

El proceso de pulido inicia con la recepcién de las prendas de vestir terminadas, se apilan sobre la

mesa y se inicia el control de calidad exhaustivo hasta eliminar la mayor cantidad de impurezas.
3. Referencia Normativa o Politicas
Guia tecnica colombiana GTC230.

4. Glosario de Términos y Abreviaturas

Término Definicion

Fibra Impureza que se desprende de la prenda de vestir.

Maquina manual o semiautomatica que elimina imperfecciones de las

Pulidora .
prendas de vestir.

5. Responsabilidades

e Operario de bordado: Se encarga de emitir una copia de la orden de produccion de

producto listo para el siguiente proceso.

e Operario de pulido: Efectuan el proceso de pulido para aumentar la calidad del producto

retirando impurezas de menor tamafio.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccion CODIGO
PROMCAI%’\IIDLIJI\A/III_E?\II%FOS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-007
PROCEDIMIENTO: Pulido MARZO 2022

6. Procedimiento

i Fecha de actualizacién Hoja
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
02 de marzo de 2022 ldel
Procedimiento: Pulido.
Departamento: Departamento de produccién.
RESPONSABLE DE RESPONSABLE DE
ACTIVIDAD PRODUCTO DOCUMENTO
ENTRADA SALIDA

Operario de | Entregar una copia de hoja de pedido de

estampado/sublimado

produccién.

Lote de pedido

Operario de pulido

Informe de pedido

Operario de pulido

Retirar las herramientas necesarias para

corregir las prendas de vestir.

Herramienta

Operario de pulido

Informe de pedido

Operario de pulido Colocar las prendas sobre la mesa de trabajo. | Maquina Operario de pulido | Informe de pedido
Analizar si las impurezas requieren un
Operario de pulido proceso  semiautomatico o  manual | Maquina Operario de pulido | Informe de pedido
(pulidora).
_ ) Retirar las impurezas grandes y visibles de _ ) ) )
Operario de pulido Maquina Operario de pulido | Informe de pedido

la prenda de vestir.

Operario de pulido

Retirar las impurezas pequefias de la prenda

Prenda de vestir

Operario de pulido

Informe de pedido

de vestir. lista
Operario de pulido Revisar si la prenda no contiene impurezas. | Prenda lista Operario de pulido | Informe de pedido
_ ) Notificar que se han retirado las impurezas _ Operario de
Operario de pulido o Prenda lista Informe aprobado
para mover a siguiente proceso. planchado
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Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PRO'\ACAI%%LIJI\A/\III_E?\EI'OS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-007
PROCEDIMIENTO: Pulido MARZO 2022

7. Riesgos y seguridad

C o . Hoja
Descripcion de codigos de seguridad J
ldel
Procedimiento: | Pulido.
Responsable: Departamento de produccion.
Cadigo Denominacion Riesgo Medida de seguridad
Uso de una faja protectora de
. la zona lumbar ue cuente
R1 01 Posicion forzada y
con todas las normas de
seguridad vigentes.
i . La maquina cuenta con
Manejo de herramienta corto -
R1 04 resguardo para proteccion del
punzante :
operario.
8. Indicadores
. Nombre de L ’ :
Codigo | = Descripcion Férmula Frecuencia | Meta | Responsable
indicador
(Nivel de
Mide el nivel | satisfaccion  de
Nivel de | de calidad de | confeccién real / )
) » ) Operarios de
INSC | calidad de | confeccion del | Nivel de | Semanal 90%
» ) y bordado
confeccion | lote de | satisfaccion  de
produccién. confeccion
esperado) * 100%
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%}/’ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PROCEDIMIENTOS Proceso: Elaboracion de p_rendas de vestir MPR-TS-007
PROCEDIMIENTO: Pulido MARZO 2022
9. Serie Documental, Documentos Y Registros
Codigo Tipologia Nombre Tipologia Evidencia de
- Soporte
Documental Documental Evaluacién
Manual de | Documento de | Guia técnica
Doc01_001 . e g .
- procedimientos verificacion colombiana GTC230.
10. Anexos
CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS
Version | Descripcion del Cambio | Fecha de Actualizacion
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ARGCO
~7 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PRO'\ACAI%%LIJI\A/\III_E?\EI'OS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-007
PROCEDIMIENTO: Pulido MARZO 2022
Anexo 1. Flujograma de pulido.
FECHA HOJA

DIAGRAMA DE FLUJO DEL

\ 4

'

PROCEDIMIENTO 03 Marzo 2022 | 1de2
Procedimiento: Pulido.
Area FABRICA TEXTIL TARCO SPORT
| INICIO I

o

g J

'E y

D Generar documento

de lote de produccion

o Establecer

2 herramienta

>

o

Colocar las
prendas listas

grandes

Retirar impurezas

A

) 4

Retirar impurezas

grandes

Retirar impurezas

\ 4

Retirar impurezas

pequefias pequefias
Y Y

Revision Revision

completa [ completa

—
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B - Y
PROCEDIMIENTO: Pulido MARZO 2022
DIAGRAMA DE FLUJO DEL FECHA HOJA
PROCEDIMIENTO 03 Marzo | 2022 | 2de2
Procedimiento: Pulido.
Area FABRICA TEXTIL TARCO SPORT

Buen
acabado

Pulido
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Macroproceso: Gestion de produccion CODIGO
PRCI;/ICAé’\IIDLIJI\A/III_E?\EI'OS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-008
PROCEDIMIENTO: Planchado MARZO 2022

¢

TARCO

PLANCHADO
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccion CODIGO
PROCEDIMIENTOS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-008
PROCEDIMIENTO: Planchado MARZO 2022

1. Objetivo

Marcar lineas primarias de la prenda de vestir reduciendo arrugas y mejorando la calidad del

producto.

2. Alcance

El proceso de planchado inicia con la recepcién de la materia prima con acabados de calidad, se

inicia un proceso de marcado para dar la forma de la prenda de vestir bajo estandares de calidad

hasta que se elimina las imperfecciones totalmente.

3. Referencia Normativa o Politicas

NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN-I1SO 15487:2014.

4. Glosario de Términos y Abreviaturas

Término

Definicion

Conservacion

de pliegue

Lineas o patrones que tiene una prenda para formar el doblez.

Planchadora

Maquina semiautomatica utilizada para el planchado de tela.

5. Responsabilidades

e Operario de pulido: Se encarga de emitir una copia de la orden de produccion de producto

listo para el siguiente proceso.

e Operario de planchado: Se encarga de planchar para dar la forma que va a tener la prenda de

vestir.
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INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT
N MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccion CODIGO
Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-008
PROCEDIMIENTOS 5 R SCEDIMIENTO: Planchado MARZO 2022
6. Procedimiento
) Fecha de actualizacién Hoja
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
02 de marzo de 2022 ldel
Procedimiento: Planchado.
Departamento: Departamento de produccion.
RESPONSABLE RESPONSABLE
ACTIVIDAD PRODUCTO DOCUMENTO
DE ENTRADA DE SALIDA
) ] Entregar una copia de hoja de pedido de | Lote de | Operario de )
Operario de pulido . _ Informe de pedido
produccion. pedido planchado
Operario de | Verificar si la maquina de planchado | Maquina Operario de )
] o ] ) Informe de pedido
planchado contiene liquido segun el nivel. preparada planchado
Operario de | Colocar la prenda sobre la mesa de la _ Operario de )
o Prenda lista Informe de pedido
planchado maquina de planchado. planchado
Operario de ) ) _ Operario de )
Realizar la primera mano de planchado. Prenda lista Informe de pedido
planchado planchado
Operario de o Operario de )
Colocar agua sobre la prenda. Méaquina Informe de pedido
planchado planchado
Operario de | Dar el doblez segun especificaciones de la | Prenda  de | Operario de )
o Informe de pedido
planchado prenda. vestir lista planchado
Operario de - _ ) _ Operario de )
Verificar la calidad de la prenda de vestir. Prenda lista ) Informe de pedido aprobado
planchado etiquetado
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\/ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccion CODIGO
PROCEDIMIENTOS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-008

PROCEDIMIENTO: Planchado MARZO 2022

7. Riesgos y seguridad

Descripcion de codigos de seguridad

Hoja

ldel

Procedimiento:

Planchado.

Responsable:

Departamento de produccion.

Cadigo Denominacion Riesgo Medida de seguridad
Uso de una faja protectora de

R1.01 Posicién forzada la zona lumbar y que cuente
con todas las normas de
seguridad vigentes.
Utilizar una tela que absorba

R1 04 Abrasion el calory Io dlrula hgma la

- prenda, utilizar liquido
constantemente.
8. Indicadores
o Nombre de - ’ :
Codigo | Descripcion Formula Frecuencia | Meta | Responsable
indicador
) _ Calidad de
Mide la calidad
_ planchado real / _
Calidad de | esperada de una _ Operarios de
ITP | Calidad de | Semanal 0.95
planchado | prenda de vestir bordado
planchado
planchada.
esperado
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccion CODIGO
u Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-008

PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO: Planchado MARZO 2022

9. Serie Documental, Documentos y Registros

Codigo Tipologia | Nombre Tipologia Evidencia de

< Soporte
Documental Documental Evaluacion
NORMA TECNICA
Doc01 001 '\fgzsg:miemos de \?;f;gi?;?} %€ | ECUATORIANA NTE INEN-
P ISO 15487:2014.

10. Anexos

CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS

Version

Descripcion del Cambio

Fecha de Actualizacion
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INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

ARCK

IS5

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccion CODIGO
Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-008
PROCEDIMIENTOS PROCEDIMIENTO: Planchado MARZO 2022
Anexo 1. Flujograma de planchado.
DIAGRAMA DE FLUJO DEL FECHA HOJA
PROCEDIMIENTO 03 Marzo 2022 | 1de1l

Procedimiento:

Planchado.

Area

FABRICA TEXTIL TARCO SPORT

Pulido

Planchado

| INICIO I

A4
Generar documento
de lote de produccion

Verificar liquido
en la plancha

'

Calibrar
maquina

'

Colocar la
prenda sobre la

Primera mano
de planchado

Colocar agua
sobre la prenda

v

Realizar el doblez
y planchado

Buen
acabado

49



a L i
2 3 A M(A{_;

INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

TARCO
sport
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccidn CODIGO
PRCI\)AC'El\llDLljl\A/lll_E?\Eros Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-009
PROCEDIMIENTO: Etiquetado MARZO 2022

ETIQUETADO
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INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

%’/

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PROMCAI%’\IgLIJI\A/\III_E?\EI'OS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-009
PROCEDIMIENTO: Etiquetado MARZO 2022

1. Objetivo

Colocar la marca que distingue a la Fabrica Textil Tarco Sport en la prenda de vestir para la

expansion sobre el mercado.

2. Alcance

El proceso inicia con la recepcion de la etiqueta en una hoja, pasa por la maquina de etiquetado

junto con la prenda de vestir y finalmente sale la prenda con la marca registrada sobre la prenda.

3. Referencia Normativa o Politicas

NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN 1 875:2014,

4. Glosario de Términos y abreviaturas

Término

Definicion

Etiqueta

Formato que se coloca para registrar las caracteristicas de una prenda

de vestir.

Etiquetadora

Maquina semiautomatica utilizada para la colocacion de la etiqueta.

5. Responsabilidades

e Operario de planchado: Se encarga de emitir una copia de la orden de produccidn de

producto listo para el siguiente proceso.

e Operario de etiquetado: Efectian el proceso de colocacion de etiqueta en la parte superior,

posterior de la prenda de vestir.
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INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT
~ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-009
PROCEDIMIENTOS |52 S CEDIMIENTO: Etiquetado MARZO 2022
6. Procedimiento
i Fecha de actualizacion Hoja
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
02 de marzo de 2022 ldel
Procedimiento: Etiquetado.
Departamento: Departamento de produccién.
RESPONSABLE RESPONSABLE
ACTIVIDAD PRODUCTO DOCUMENTO
DE ENTRADA DE SALIDA
Operario de | Entregar una copia de hoja de pedido de | Lote de | Operario de )
» ) ) Informe de pedido
planchado produccion. pedido etiquetado
Operario de | Colocar las prendas de vestir en la mesa de | Lote de | Operario de )
) ) _ _ Informe de pedido
etiquetado trabajo. pedido etiquetado
Operario de | Clasificar las prendas segin tamafio y ) Operario de )
) o Prenda lista _ Informe de pedido
etiquetado caracteristicas. etiquetado
Operario de | Clasificar las hojas de etiqueta segun Operario de )
) o ] Insumo _ Informe de pedido
etiquetado caracteristicas de la prenda de vestir. etiquetado
Operario de _ o _ o Operario de )
) Encender y calibrar la maquina etiquetadora. | Maquina _ Informe de pedido
etiquetado etiquetado
Operario de | Colocar la prenda de vestir sobre la maquina | Prenda  de | Operario de )
) ) o ) Informe de pedido
etiquetado etiquetadora. vestir lista etiquetado
Operario de ) ) ) _ Operario de )
) Colocar la etiqueta lo més centrada posible. | Insumo listo ) Informe de pedido
etiquetado etiquetado
Operario de o ) R Operario de )
) Prensar la maquina etiquetadora. Maquina lista | Informe de pedido
etiquetado etiquetado
Operario de ] ) _ Operario de )
) Retirar la parte superior de la prenda. Prenda lista _ Informe de pedido
etiquetado etiquetado
Operario de - _ ) _ _ Informe  de  pedido
) Verificar la calidad de la prenda de vestir. Prenda lista | Operario de empaque
etiquetado aprobado
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INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

N~ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-009
PROCEDIMIENTOS o SCEDIMIENTO: Etiquetado MARZO 2022
7. Riesgos y seguridad
. o . Hoja
Descripcion de codigos de seguridad
ldel
Procedimiento: | Etiquetado.
Responsable: Departamento de produccion.
Caodigo Denominacion Riesgo Medida de seguridad
La méaquina cuenta con un
- resguardo que reduce el
R1 04 Abrasién . g a
riesgo.
8. Indicadores
. Nombre de L ) :
Codigo | Descripcion Férmula Frecuencia | Meta | Responsable
indicador
(Nivel de
_ ) satisfaccion  de
Mide el nivel |
) ) etiquetado real /
Nivel de|de calidad de | )
_ _ Nivel de Operario de
INCE | calidad de | etiquetado del ) » Semanal 100% |
) satisfaccion etiquetado
etiquetado | lote de |
. etiquetado
produccion.
esperado) *
100%
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INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
MANUAL DE Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-009

PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO: Etiquetado MARZO 2022
9. Serie Documental, Documentos y Registros
Codigo Tipologia | Nombre Tipologia Evidencia de
. Soporte
Documental Documental Evaluacién
Manual de | Documento de NORMA TECNICA
Doc01_001 rocedimientos verificacion ECUATORIANA NTE INEN 1
P 875:2014.
10. Anexos

CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS

Version

Descripcion del Cambio

Fecha de Actualizacion
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INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS

Macroproceso:

Gestion de produccién

CODIGO

Proceso:

Elaboracion de prendas de vestir

MPR-TS-009

PROCEDIMIENTO:

Etiquetado

MARZO 2022

Anexo 1. Flujograma de etiquetado.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL
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2022 | 1de1l
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PRCI\)AC'El\llDLljl\A/lll_E?\Eros Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-010
PROCEDIMIENTO: Empaguetado MARZO 2022
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INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
PROMCAI%’\IgLIJI\A/\III_E?\EI'OS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-010
PROCEDIMIENTO: Empaquetado MARZO 2022

1. Objetivo

Colocar las prendas de vestir en fundas listas para la distribucion del producto final.

2. Alcance

El proceso inicia con la recepcion de insumos necesarios para empacar las prendas de vestir, estos

se doblan y colocan en conjunto en una caja grande o una bolsa que permita guardar la mayor

cantidad de prendas de vestir.

3. Referencia Normativa o Politicas

Guia técnica colombiana GTC230.

4. Glosario de Términos y abreviaturas

Término

Definicion

Doblez

Forma que adquiere la prenda de vestir antes de su empaque final.

5. Responsabilidades

e Operario de etiquetado: Se encarga de emitir una copia de la orden de produccion de

producto listo para el siguiente proceso.

e Operario de empaquetado: Se encarga de realizar el doblez y la colocacién de la prenda de

vestir en fundas por separado para que el cliente determine correctamente el nUmero de

unidades.
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INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT
~ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccién CODIGO
Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-010
PROCEDIMIENTOS |52 S CEDIMIENTO: Empaquetado MARZO 2022
6. Procedimiento
i Fecha de actualizacion Hoja
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
02 de marzo de 2022 ldel
Procedimiento: Empaquetado.
Departamento: Departamento de produccién.
RESPONSABLE RESPONSABLE
ACTIVIDAD PRODUCTO DOCUMENTO
DE ENTRADA DE SALIDA
Operario de | Entregar una copia de hoja de pedido de | Lote de ) )
) » ) Operario de empaque | Informe de pedido
etiquetado produccion. pedido
Operario de | Colocar las prendas de vestir en la mesa de | Lote de ) )
) _ Operario de empaque | Informe de pedido
empaque trabajo. pedido
Operario de ) ) ] )
Formar el doblez de la prenda de vestir. Prenda lista | Operario de empaque | Informe de pedido
empaque
Operario de _ )
Colocar la prenda en una funda. Insumo Operario de empaque | Informe de pedido
empaque
Operario de ) ) _ )
Colocar cinta adhesiva en la funda. Insumo Operario de empaque | Informe de pedido
empaque
Operario de | Colocar el conjunto de fundas en una caja o _ )
. Insumo Operario de empaque | Informe de pedido
empaque funda de gran tamafio.
Operario de _ ) _ _ _ )
Colocar una hoja de orden lista sobre la caja. | Prenda lista | Operario de empaque | Informe de pedido
empaque
Operario de | Control de calidad del gerente sobre las ) ] )
) Prenda lista | Operario de empaque | Informe de pedido
empaque prendas de vestir.
Operario de _ B ) _ )
Sellar la caja o funda de gran tamafio. Orden lista Operario de empaque | Informe de pedido
empaque
Operario de o _ Informe  de  pedido
Entregar la orden de pedido lista. Prenda lista | Gerente general
empaque aprobado
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Gestion de produccion CODIGO
PROMCAI%%LIJI\A/III_E?\EFOS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-010
PROCEDIMIENTO: Empaquetado MARZO 2022

7. Riesgos y seguridad

. - . Hoja
Descr n r
escripcion de cédigos de seguridad Tde 1
Procedimiento: | Empaquetado.
Responsable: Departamento de produccién.
Caodigo Denominacion Riesgo Medida de seguridad
Pausa activa en caso de
R1 07 Fatiga requerir un descanso.
8. Indicadores
Nombre
Codigo de Descripcion | Formula | Frecuencia | Meta | Responsable
indicador
Tiempo
Mide el | de
) tiempo  de | empaque
Tiempo .
empaque real / Operario de
ITP de _ Semanal 90%
esperado de | Tiempo empaque
empaque
una prenda | de
de vestir. empaque
esperado
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MANUAL DE Macroproceso: Gestion de produccion CODIGO
PROCEDIMIENTOS Proceso: Elaboracion de prendas de vestir MPR-TS-010
PROCEDIMIENTO: Empagquetado MARZO 2022
9. Serie Documental, Documentos y Registros
Codigo Tipologia | Nombre Tipologia Evidencia de
- Soporte
Documental Documental Evaluacién
Guia técnica
Manual de | Documento de .
Doco1_001 rocedimientos verificacion colombiana
P GTC230.
10. Anexos
CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS
Version | Descripcion del Cambio | Fecha de Actualizacion
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INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
MANUAL DE | e acion de prendas de Vestit | MPR-15.010
PROCEDIMIENTOS |5 e S CEDIMIENTO: Empaguetado MARZO 2022
Anexo 1. Flujograma de empaquetado.
DIAGRAMA DE FLUJO DEL FECHA HOJA
PROCEDIMIENTO 03 Marzo 2022 | 1del
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones

Mediante la aplicacion de un diagnostico inicial en la fabrica textil Tarco Sport, se
evidencio que existen productos derivados de un uniforme deportivo, la linea de
produccidon es estdndar por tanto fueron 9 procesos analizados que son:
almacenamiento de materia prima, corte de materia prima, confeccién, estampado,
sublimado, bordado, pulido, planchado y etiquetado, con observacidn sobre cuellos
de botella generados por el exceso de desperdicios y maguinas o herramientas con
falta de un mantenimiento para que el establecimiento regule una produccién mas

limpia.

Mediante el analisis ABC se establecio el producto estrella con cédigo camiseta
deportiva, misma que contaba con la linea de produccion mas completa generando
asi un levantamiento de procesos ajustado al producto donde se determiné los
cuellos de botella en cada uno de los procesos para determinar soluciones que

abarcaron los problemas mas grandes de cada area.

Los indicadores de productividad que se generaron para proponer soluciones
optimas sobre los problemas encontrados se dividieron de tal manera que, cada
area cuente con un minimo de un indicador supervisado bajo el uso de hojas de
control, notificando que, existe una mejora que paso del 87,5% actual, hasta un
92.5% propuesto bajo mejora continua, la guia técnica colombiana GTC230
propone el glosario de términos y las sugerencias necesarias que permitieron

reconocer los puntos criticos sobre los cuales se realizaron cambios.

La propuesta del manual contribuira en gran medida a capacitar a los operarios que
iniciaron sus actividades en la fabrica textil Tarco Sport, la eficiencia de cada area
aumento considerablemente bajo cambios y sugerencias propuestos en el manual

que dieron lugar a una holgura del 15% de estabilidad sobre actividades adversas
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al trabajo, de esta manera la linea de produccion se estandarizo bajo normativa

vigente.

La implementacién de un sistema de mantenimiento preventivo y correctivo sobre
las maquinas bajo las que opera la fabrica cambiaron las condiciones de trabajo, la
limpieza, cambio y control de desviaciones producidas por estas, se redujeron a
una desviacion del 0.05 aceptable segin normativa vigente de control de

maquinaria sobre el sector industrial.

4.2. Recomendaciones

La fabrica textil Tarco Sport como medio de esfuerzo para seguir con el proceso
de mejora continua debe mantener un control sobre los indicadores generados para

cada area de trabajo para continuar con una produccién mas fluida y estable.

Se sugiere capacitar a los operarios sobre nuevas formas de realizar las actividades
de cada area de trabajo bajo parametros de los indicadores para conocer posibles

soluciones sobre los problemas que se pueden presentar.

Establecer una parada de planta programada al menos una vez por afio en
temporada de baja produccion con el fin de realizar un mantenimiento de maquinas
y herramientas para alargar el tiempo de vida util de las mismas y proveer de
nuevos implementos a los operarios para no bajar la calidad de acabado del

producto.

Planificar reuniones con los operarios de produccion para analizar posibles
problemas que se encuentran para establecer soluciones que permitan a las areas

no depender de las sugerencias del Gerente.
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ANEXO 1. Entrevista a Gerente de la fabrica textil Tarco Sport
Entrevista
Entrevistado: Segundo Tarco. Cargo: Gerente general Tarco Sport

Objetivo: Determinar el estado de situacién actual de la Fabrica Textil Tarco Sport

para determinar indicadores de productividad.
1. ¢Dispone la fabrica de filosofia empresarial?

Actualmente no se dispone de una filosofia empresarial se esta analizando bajo
parametros de estudio la implementacion de una estructura de vision, mision,

organigrama estructural y objetivos estratégicos.

2. Basado en la experiencia con el personal de trabajo, ¢EXxiste una gestion por

procesos?

Se encontraba en planificacién, una baja de actividades por motivo de emergencia
sanitaria a nivel mundial, obligo a la fabrica a eliminar los gastos de innovacion y

desarrollo, por lo que actualmente no se cuenta con una gestion estandarizada.

3. ¢Qué problemas mayores se han observado a lo largo de una jornada de

trabajo?

Existe la falta de hojas de “check list”, por lo que existe una alta probabilidad de
existencia de reprocesos, la falta de comunicacién puede obligar a la linea de

produccidn a generar demoras en la entrega de pedidos a tiempo.

4. ¢Existen acciones que pueden contrarrestar los problemas que se presentan en

la jornada de trabajo?

Automatizar la linea de produccion puede realizar un cambio sustancial, contener
hojas de apoyo sobre los pedidos y eliminar desperdicios mediante estandarizacion
de procedimientos pueden ser la clave que ayude a mejorar las actividades de la

fabrica.

5. ¢Los operarios han tomado la iniciativa de resolver los problemas por su propia

cuenta?
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Existen varios problemas que se pueden presentar a lo largo de una jornada de
trabajo, al estar en contacto directo los operarios con la linea de produccion, la
mayor parte del tiempo lo resuelven por su cuenta, sin embargo, ante cualquier

duda existe la posibilidad de recibir ayuda por parte del Gerente general.
6. ¢Cuenta con un registro de desempefio de actividades de cada operario?

Actualmente no se cuenta con un registro de desempefio, se trabaja acorde a los

conocimientos y ritmo de cada operario.

7. ¢Terminan los pedidos de produccidn en el tiempo y planificacion establecidos

inicialmente?

Al existir una alta demanda, los operarios traslapan pedidos para ajustarse a los
horarios de entrega establecidos semanalmente, esto hace posible un retraso

minimo.

8. ¢Realiza mantenimiento periddico sobre las instalaciones y las maquinas de

trabajo?

No existe un mantenimiento de maquinaria, se esta trabajando en un

mantenimiento programado una vez al afio.
9. ¢Existe una capacitacion gradual sobre los operarios?

No se cuenta con una capacitacion de trabajo, los operarios trabajan bajo las

actividades estandar asignadas en cada puesto de trabajo.

10. ¢(La fabrica cuenta con normativa bajo la cual se rigen los productos

fabricados?

No existe una normativa bajo la cual se rige la fabrica, se esté trabajando en bases
de datos donde se ordena la informacion para pedir un registro de normativas bajo

las cuales se puede obtener una certificacion.

11. ;Namero de empleados que forman parte de la fabrica?
La fabrica cuenta con un total de 26 trabajadores distribuidos en diversas areas, 7
en el area administrativa, 1 en personal de limpieza, 10 en el area de produccion y
8 en el area de ventas.

Entrevistador: Ronald Olmedo Fecha: 28/11/2021

214



ANEXO 2. Encuesta a trabajadores de la linea de produccion de la fabrica textil

Tarco Sport.
Encuesta sobre la situacion actual de la fabrica
Objetivo: Identificar los parametros de trabajo presentes en la linea de produccion.
Encuestado: ................. Cargo: ....ooovvvenennnn,

1. ¢Cuadl es su nivel de instrucciéon?

Primaria Secundaria Superior

2. ¢Cual es el nimero de actividades que realiza dentro de la empresa?

1-5 6-10 10-15 16+

3. ¢Recibi6 una capacitacion inicial sobre su puesto de trabajo?

Sl NO

4. ¢Con que frecuencia se presentan problemas en la linea de produccién?

Poco frecuente Frecuente Muy frecuente

5. ¢Cual es el nivel de calidad de la linea de produccion?

Bajo Medio Alto

6. ¢Ha presentado propuestas de mejora sobre las actividades que ayuden a la

mejora continua de la fabrica textil?

Sl NO

7. ¢Se han definido indicadores mediante variables en las actividades que

desarrolla?

Sl NO

8. ¢Existen documentos o guias de desarrollo en la fabrica sobre actividades de

trabajo en el sector textil?

Sl NO

Encuestador: Ronald Olmedo Fecha: 28/11/2021
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Resultado de encuesta a los operarios del personal de produccion.

1. ¢Cual es su nivel de instruccidén?

Variable Seleccién

Primaria 1
Secundaria 8
Superior 1
TOTAL 10

Instruccion

N

Primaria M Secundaria M Superior

Analisis
Del total de operarios presentes en la linea de produccion de la fabrica textil Tarco

Sport un total de 1 operario que se encuentran bajo instruccion primaria, un total de 8

operarios tienen instruccion secundaria y 1 operario tienen instruccion superior.
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2. ¢Cual es el nimero de actividades que realiza dentro de la empresa?

Variable Seleccion

1-5 3
6-10 2
11-15 1

16+ 4
TOTAL 10

Actividades

e

(1-5) m(6-10) m(11-15)

Andlisis

Del total de operarios presentes en la linea de produccion de la fabrica textil Tarco
Sport un total de 3 operarios realiza un entre 1 — 5 actividades de trabajo, un total de 2
operarios realiza entre 6 — 10 actividades de trabajo, después, un 1 operario realiza

entre 11 — 15 actividades de trabajo y por ultimo un total de 4 realiza 16 + actividades

de trabajo.
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3. ¢Recibid una capacitacion inicial sobre su puesto de trabajo?

Variable Seleccion

Sl 7
NO 3
TOTAL 10

Capacitacion

Andlisis

Del total de operarios presentes en la linea de produccion de la fabrica textil Tarco
Sport un total del 70 % de los operarios han recibido capacitacién y adaptacion a su

puesto de trabajo, mientras que el 30% restante no ha recibido capacitacion sobre su

puesto de trabajo.
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4. ¢Con que frecuencia se presentan problemas en la linea de produccion?

Variable Seleccién

Poco frecuente 3

Frecuente 6

Muy frecuente 1
TOTAL 10

Problemas

Poco frecuente M Frecuente ™ Muy frecuente

Andlisis
Del total de operarios presentes en la linea de produccion de la fabrica textil Tarco
Sport un total de 3 operarios han observado que los problemas se presentan poco

frecuentes, mientras que un total de 6 operarios han observado que los problemas son

frecuentes y un total de 1 operario ha observado que los problemas se presentan muy

frecuentes.
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5. ¢Cuél es el nivel de calidad de la linea de produccion?

Variable Seleccion

Bajo 0
Medio 3
Alto 7
TOTAL 10

Bajo ™ Medio M Alto

Andlisis

Del total de operarios presentes en la linea de produccion de la fabrica textil Tarco

Sport un total de 3 operarios agregan que la calidad es media y 7 operarios agregan

que la calidad es alta.
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6. ¢Ha presentado propuestas de mejora sobre las actividades que ayuden a la

mejora continua de la fabrica textil?

Variable Seleccion

Sl 4
NO 6
TOTAL 10

Propuestas

_ e

Analisis

Del total de operarios presentes en la linea de produccion de la fabrica textil Tarco
Sport un total de 4 operarios realizan propuestas sobre la mejora continua de los

puestos de trabajo mientras que 6 operarios han presentado propuestas que ayudan a

mejorar la linea de produccion.
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7. ¢Se han definido indicadores mediante variables en las actividades que

\EEL S Seleccion

desarrolla?

Sl 7
NO 3
TOTAL 10

Indicadores

3

Andlisis
Del total de operarios presentes en la linea de produccion de la fabrica textil Tarco

Sport un total de 7 operarios comentan que realizan sus actividades bajo indicadores

de pedidos y 3 operarios no cuentan con indicadores en sus actividades de trabajo.
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8. ¢Existen documentos o guias de desarrollo en la fabrica sobre actividades de

trabajo en el sector textil?

\EEL S Seleccion

Sl 3
NO 7
TOTAL 10

Documentacion

Andlisis
Del total de operarios presentes en la linea de produccion de la fabrica textil Tarco

Sport un total de 7 operarios observan gque no existe un manual de actividades mientras

que 3 operarios cuentan con un manual de procedimientos estandar.

223



ANEXO 3. Ventas de productos Tarco Sport afio 2019, 2020, 2021

Ventas anuales

N Producto Ventas | Ventas | Ventas
2019 2020 2021

1 Camiseta  personalizada 6595 1134 4000
grande

5 Cam|s~eta personalizada 1420 845 1345
pequefia

3 Serv_lc_lo de impresion de 790 240 120
publicidad

4 Bermuda  personalizada 1950 500 1330
grande

5 Bermuda personalizada 815 932 205
mediana

6 Bermu~da personalizada 1205 520 846
pequefia
Uniforme deportivo

! personalizado 30-34 232 102 17

8 Unlform_e de  futbol 380 150 420
personalizado 40
Uniforme deportivo

9 personalizado 36-38 198 3 104
Media deportiva llana

10 T10-12 420 250 500

11 %edla deportiva Ilana T8- 524 120 435

12 EI;/Iedla deportiva llana T6- 424 89 314
Pantaloneta llana Kiana

13 T38-40 389 320 470
Pantaloneta llana Kiana

14 T34-38 650 95 490
Pantaloneta llana Kiana

15 T32-36 325 152 227

16 Buzo personalizado 620 85 220
grande

17 Buzc_J personalizado 324 104 261
mediano

18 Buzo i personalizado 189 49 120
pequefio

19 | Polo personalizado grande 450 120 180

20 Polo_ personalizado 140 67 125
mediano

21 Chaleco  personalizado 124 35 92
grande

29 Chal_eco personalizado 180 45 80
mediano

224




ANEXO 4. Pedido de orden de produccion

ORDEN N°
Cliente Almacén Detalles Forma empacado
Asesor:
Liga/institucion:
Equipo:
CONTENIDO DE LA ORDEN
CAMISETA DEPORTIVA
Caracteristicas generales
Informacion Atributos Imagenes
Detalle 1: Bastas:
Colores
Materiales
TALLA |CANTIDAD DETALLE 1 DETALLE 2
Total prendas
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ANEXO 5. Hoja de data “sheet” de producto que disefia la fabrica textil Tarco
Sport

Medidas de producto estandar

Producto Imagen Descripcion
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ANEXO 6. Cursograma analitico de proceso de almacenamiento

ve

SSWVERS,

E\/—\o\:j"o
@;j‘
(qu' P

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS. ELECTRONICA E INDUSTRIAL

o CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EN PROCESOS DE AUTOMATIZACION
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: TARCO SPORT METODO: PROPUESTA HOJA: 1de8
PRODUCTO ANALIZADO: Camiseta personalizada REALIZADO POR: Ronald Olmedo DIAGRAMA: 1
DEPARTAMENTO: Departamento de produccién APROBADO POR : Segundo Tarco FECHA: 131212022
AREA: Almacenamiento OPERARIO(S) A CARGO: Bodeguero F. Aprobacion: | 17/2/2022
Identificacion de Actividades Cantidad | Distanci . SIMBOLO ob ]
— antidad | Distancia (m)| Tiempo (s Servaciones
NC Descripcion (m) po (s O E> UlD
1 |Recibir la orden de pedido O
2 |Verificar orden de pedido de materia prima O
Previo ingreso de materia prima
3 |Control de calidad de materia prima O se realiza una verificacion de
calidad.
Mover la materia prima al area de
4 AErap 4 O
almacenamiento
5 |Verificar la importancia de orden de pedido O
Si el pedido es muy importante la
; Almacenamiento de materia prima en la materia prima se coloca en una
seccion adecuada parte visible para rapido inicio de
produccin.
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA | TIEMPO (min): 0.00
OPERACION @) 0 1 DISTANCIA (m): 4
TRANSPORTE E:) 0 1 OBSERVACIONES GENERALES
INSPECCION B 0 1 . ,
DEMORA D 0 ) Hay que determinar los tiempos de entrega del producto para
ALMACENAJE v 0 I establecer Ios.ped|dos més importantes y que deben ser
entregados primero.
TOTAL 0 6
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ANEXO 7. Cursograma analitico de proceso de corte y confeccion
TECN,
;’}%&;oﬂ UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO : :
E: (k ) 5 FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS. ELECTRONICA E INDUSTRIAL _spor b
N CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EN PROCESOS DE AUTOMATIZACION N’
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: TARCO SPORT METODO: PROPUESTA HOJA: 20de8
PRODUCTO ANALIZADO: Camiseta personalizada REALIZADO POR: Ronald Olmedo DIAGRAMA: 1
DEPARTAMENTO: Departamento de produccion APROBADO POR : Segundo Tarco FECHA: 131212022
AREA: Corte y confeccion OPERARIO(S) A CARGO: Personal de corte F. Aprobacién: | 17/2/2022
Identificacion de Actividades Cantidad | Distanc - SIMBOLO ob _
— antidad | Distancia (m)|Tiempo (s servaciones
N Descripcion (m) P 0 E> UiD|V
1 |Verificar la orden de produccion O
) Establecer las cantidades de materia prima O
para el pedido
Retirar la materia prima necesaria del &rea
3 . 7 O
de almacenamiento
4 |Colocar la tela sobre la mesa de trabajo O
5 {Colocar moldes sobre la tela O
6 [Pegar molde sobre la tela O
7" |Recortar contera la tel O El proceso es _semlautomatlco, el
personal trabaja sobre el proceso.
8 |Verificar medidas correctas de corte O
g Colocar la tela cortada en la maquina de O
costura
A Hay demoras por calibracion de
10 |Cocer la tela segun medidas O A
maquina.
11 {Control de calidad de tela cocida O
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA TIEMPO (min): 0.00
OPERACION 0 0 5 DISTANCIA (m): 7
TRANSPORTE |:> 0 3 OBSERVACIONES GENERALES
INSPECCION 0 1 " y
O El proceso es el cuello de botella de la linea de produccion
BN ’ & debi tblece cotes preciss yverifcad
ALMACENATE v 0 0 ;e [ oa.que se establece cortes precisos y verificados por
TOTAL 0 1 el operario.
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ANEXO 8. Cursograma analitico de proceso de estampado/sublimado

o TECN/(,

£ -9 UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO L Aglafe
s E FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS. ELECTRONICA E INDUSTRIAL t
N = CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EN PROCESOS DE AUTOMATIZACION g’
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: TARCO SPORT METODO: PROPUESTA HOJA: 3de8
PRODUCTO ANALIZADO: Camiseta personalizada REALIZADO POR: Ronald Olmedo DIAGRAMA: 1
DEPARTAMENTO: Departamento de produccion APROBADO POR : Segundo Tarco FECHA: 13/2/2022
AREA: Estampado / Sublimado OPERARIO(S) A CARGO: Peronal de estampado | F. Aprobacion: [ 17/2/2022
Identificacion de Actividades Cantidad |Distancia (m)|Ti ) SIMBOLO ob .
— antida istancia (m)| Tiempo (s Servaciones
NC Descripcion P O||O0|D|V
1 [Recibir la orden de produccion )
El operario del area debe esperar
2 |Retirar modelo de disefio a colocar 1 O a que el disefiador entregue el
disefio listo.
Mover la materia prima al &rea de sublimado
3 P 5 o
[estampado
4 |Colocar implementos de trabajo O
O La magquina tiene un retraso en el
5 |Encender la maquina encendido hasta que pueda ser
utilizada.
6 |Establecer temperatura de la maquina O La c’allbracpn % determlna .
segun material de materia prima.
7 Colocar la prenda sin arrugas ni impurezas O
sobre la maquina
8 |Calibrar maquina de sublimado / estampado O
9 |Colocar el disefio sobre la prenda O
10 |Sujetar el disefio sobre la prenda O
Al iniciar el proceso, el operario
11 |Prensar la maguina sobre la prenda O no puede mover la maquina
durante el tiempo establecido.
12 [Retirar parte superior de la maquina O
13 |Control de calidad sobre el acabado (]
14 [Correccion de errores O
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA TIEMPO (min): 0.00
OPERACION @ 0 8 DISTANCIA (m): 6
TRANSPORTE = 0 2 OBSERVACIONES GENERALES
INSPECCION B 0 1
DEMORA D 0 3 El&rea trabaja con insumos que pueden ser perjudiciales para
ALMACENAJE Y 0 0 el personal, se debe establecer ventialcion o salida de aire.
TOTAL 0 14
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ANEXO 9. Cursograma analitico de proceso de bordado

KECNI(, |
3 ;4’”%;0, UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO ,
i l\@) :z FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS. ELECTRONICA E INDUSTRIAL “spor b
% \._/f CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EN PROCESOS DE AUTOMATIZACION D4
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: TARCO SPORT METODO: PROPUESTO HOJA: 4de8
PRODUCTO ANALIZADO: Camiseta personalizada REALIZADO POR: Ronald Olmedo DIAGRAMA: 1
DEPARTAMENTO: Departamento de produccion APROBADO POR : Segundo Tarco FECHA: 13/2/2022
AREA: Bordado OPERARIO(S) A CARGO: Peronal de bordado F. Aprobacion: | 17/2/2022
Identificacion de Actividades Cantidad | Distancia (m)| T o) SIMBOLO ob )
— antidad |Distancia (m)| Tiempo (s Servaciones
N° Descripcion P @) E> DV
1 [Recibir la orden de produccion O
2 |Recihir disefio a colocar sobre la tela 1 O
3 |Recibir la materia prima 5 O
4 |Colocar implementos de trabajo 0 Se debe escoger las herramientas
adecuadas para el proceso.
5 |Encender la méquina de bordado Q
5 Establecer el setpoint de la maquina de
hordado O
] Colocar la prenda sin arrugas o impurezas O
sobre la maquina
8 |Calibrar la méquina segtin bordado O
El operario debe conocer el tipo
9 |Costura de la prenda segin bordado O de bordado para establecer los
tiempos de proceso.
10 |Retirar la prenda de la mquina de costura O
11 |Control de calidad sobre el acabado O
12 |Correccion de errores O
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA TIEMPO (min): 0.00
OPERACION 0] 0 7 DISTANCIA (m): 6
TRANSPORTE = 0 2 OBSERVACIONES GENERALES
INSPECCION g 0 1 La calidad del proceso va a determinar la satisfaccion del
DEMORA [ ] 0 2 cliente, los acabados deben ser exactos y con la menor falla
ALMACENAJE \V/ 0 0 posible por lo que las herramientas deben tener certificacion
TOTAL 0 12 de fiabilidad del 95% al menos.
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ANEXO 10. Cursograma analitico de proceso de pulido

TECN,
§op-t UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
if (@) § FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS. ELECTRONICA E INDUSTRIAL t_
o o CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EN PROCESOS DE AUTOMATIZACION 7
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: TARCO SPORT METODO: PROPUESTO HOJA: 50e8
PRODUCTO ANALIZADO: Camiseta personalizada REALIZADO POR: Ronald Olmedo DIAGRAMA: 1
DEPARTAMENTO: Departamento de produccion APROBADO POR : Segundo Tarco FECHA: 13/2/2022
AREA: Pulido OPERARIO(S) A CARGO: Peronal de pulido F. Aprobacion: | 17/2/2022
Identificacion de Actividades Cantidad | Distanci i SIMBOLO o ]
— antidad | Distancia (m)|Tiempo (s servaciones
NC Descripcion (m) Tiempo (5 Ol|0|D| V
1 [Recibir la orden de produccion O
2 |Retirar producto del drea de bordado 2 O
3 |Verificar el estado del producto O
De los procesos anteriores
. , . Uedan varias impurezas que
4 |Determinar el nimero de impurezas O ; . P 1
deben ser retiraras para
aumentar la calidad del producto.
5 |Retirar impurezas superficiales O
6 |Retirar impurezas internas O
7 |Control de calidad sobre el acabado O Determma'r S s mpurezas
fueron retiradas.
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA | TIEMPO (min): 0.00
OPERACION @) 0 3 DISTANCIA (m): 2
TRANSPORTE |:> 0 1 OBSERVACIONES GENERALES
INSPECCION 0 2 _ : ,
DEMORA E 0 I El proceso es exhaustivo ya que determina la calidad y las
ALMACERE | Y/ 0 0 prieras impresiones que va a terner el cliente sobre el
pedido.
TOTAL 0 7
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ANEXO 11. Cursograma analitico de proceso de planchado

TECN,
& -8 UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO |
i'f L S;:’ FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS. ELECTRONICA E INDUSTRIAL (y: b
N CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EN PROCESOS DE AUTOMATIZACION g’
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: TARCO SPORT METODO: PROPUESTO HOJA: 6de8
PRODUCTO ANALIZADO: Camiseta personalizada REALIZADO POR: Ronald Olmedo DIAGRAMA: 1
DEPARTAMENTO: Departamento de produccidn APROBADO POR : Segundo Tarco FECHA: 131212022
AREA: Planchado OPERARIQ(S) A CARGO: Peronal de planchado | F. Aprobacion: | 17/2/2022
[dentificacion de Actividades Cartidad | Distarc . SIMBOLO b _
— antidad | Distancia (m)|Tiempo (s servaciones
NC Descripcidn (m) Tiempo (3 Ol0|D]|V
1 |Recibir la orden de produccion terminada O
2 |Colocar las prendas sobre la mesa de trabajo O
3 |Colocar agua en la plancha O
Observar si existen arrugas o
4 |Planchar la parte frontal de la prenda O impurezas que puedan afectar la
calidad de planchado frontal.
Observar si existen arrugas o
5 [Planchar la parte posterior de la prenda O Impurezas que puedan afectar la
calidad de planchado posterior.
6 |Control de calidad sobre el planchado O
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA | TIEMPO (min): 0.00
OPERACION 0 0 5 DISTANCIA (m): 0
TRANSPORTE o) 0 0 OBSERVACIONES GENERALES
INSPECCION | [ 0 1
DEMORA D 0 0 El planchado define la calidad del producto, el proceso debe ser
ALMACENAJE \VA 0 0 lento y con el mayor cuidado posible para evitar dafios.
TOTAL 0 6
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ANEXO 12. Cursograma analitico de proceso de etiquetado

;‘" UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
‘; FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS. ELECTRONICA E INDUSTRIAL G _
% CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EN PROCESOS DE AUTOMATIZACION Ny’
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: TARCO SPORT METODO: PROPUESTO HOJA: Tde8
PRODUCTO ANALIZADO: Camiseta personalizada REALIZADO POR: Ronald Olmedo DIAGRAMA: 1
DEPARTAMENTO: Departamento de produccidn APROBADO POR : Segundo Tarco FECHA: 131212022
AREA: Etiquetado OPERARIO(S) A CARGO: Peronal de etiquetado | F. Aprobacion: | 17/2/2022
[dentificacion de Actividades Cantidad | Distancia (| SIMBOLO Ob _
— antidad | Distancia (m){Tiempo (s servaciones
\° Descripeion (m) Tiempo () Olo|0|D|V
1 [Recibir la orden de produccion terminada O
2 |Colocar las prendas sobre la mesa de trabajo O
3 [Separar las prendas por tallas O
4 Recibir las hojas de etiquetado separadas O
por tallas
5 [Preparar la maquina de etiquetado O
El prensado debe ser fijo, el
. movimiento involuntario puede
6 |Prensar las etiquetas sobre la prenda O . P
provocar dafios de regado de
tinta
7 |Control de calidad sobre el etiquetado O
8 |Correccin de errores 0 El proce~so puede ser largo er|do
a o dafios por regado de tinta.
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA | TIEMPO (min): 0.00
OPERACION 0 0 4 DISTANCIA (m): 0
TRANSPORTE |:> 0 0 OBSERVACIONES GENERALES
INSPECCION 0 1 . . . !
DENORA E' 0 3 El etiquetado como medio de marketing sumado la calidad de
ALVACENAJE v 0 0 acabaFio y elldlseno Unico, puede determlna.r un modelo Qe
TOTAL 0 : negocios pasivo con capacidad de atraer clientes potenciales.
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ANEXO 13. Cursograma analitico de proceso de empaque

TECN,
N UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
E: @s 5 FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS. ELECTRONICA E INDUSTRIAL E_
N CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EN PROCESOS DE AUTOMATIZACION g
CURSOGRAMA ANALITICO
EMPRESA: TARCO SPORT METODO: PROPUESTO HOJA: 8de8
PRODUCTO ANALIZADO: Camiseta personalizada REALIZADO POR: Ronald Olmedo DIAGRAMA: 1
DEPARTAMENTO: Departamento de produccin APROBADO POR : Segundo Tarco FECHA: 131212022
AREA: Empaque OPERARIO(S) A CARGO: Peronal de empacado | F. Aprobacion: | 17/2/2022
Identificacion de Actividades Canticed | Distancia (i SIMBOLO ob ,
— antidad | Distancia (m)|{ Tiempo (s servaciones
NO Descripcion () Tempo 5 O||0[D]|V
1 [Recibir la orden de produccion terminada O
2 |Colocar las prendas sobre la mesa de trabajo O
3 |Dablar la prenda adecuadamente O
4 |Colocar en funda la prenda doblada O
5 |Empacar el conjunto de prendas O
O Existe una demora debido a que
6 |Notificar sobre orden de produccion lista el gerente debe aprobar la orden
de producto terminado.
Colocar el lote de produccion listo en la
- . 4 O
seccion de producto terminado.
RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA | TIEMPO (min): 0.00
OPERACION Q 0 5 DISTANCIA (m): 4
TRANSPORTE 593 0 0 OBSERVACIONES GENERALES
INSPECCION N 0 0
DEMORA . 0 1 Unayezqueelgeerente recibe Ianoti'f,icacién.de producto N
ALMACENAE 0 1 terminado, el proceso de transformacion termina y el lote estd listo
v para serentregado.
TOTAL 0 7
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ANEXO 14. Ficha de levantamiento de procesos

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

Macroproceso Proceso
Subproceso # de ficha

DATOS INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT
Area
Encargado

Materia prima

Proveedor
Actividades del proceso

N° Actividad Salida Observaciones
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10
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ANEXO 15. Portada GTC230: Guia de buenas practicas

GUIA TECNICA GTC
COLOMBIANA 230

2012-10-31

GUIA PARA LAS BUENAS PRACTICAS EN LA
CONFECCION DE PRENDAS DE VESTIR

“ ’ E GUIDELINE FOR GOOD PRACTICE IN THE MAKING OF

< CLOTHES
icontec

Internaclonal

CORRESPONDENCIA:

DESCRIPTORES confeccion; prendas de vestir, guia para
confecciones; confeccionar; ropa

1.C.5.: 61.020

Editada por el Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion (ICONTEC)
Apartado 14237 Bogotd, D.C. - Tel. (571) 6078888 - Fax (571) 2221435

Prohibida su reproduccion Editada 2012-10-21
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ANEXO 16. Ficha técnica de indicador de productividad

FICHA TECNICA DE INDICADOR

Nombre Indicador

Caodigo indicador

Tipo indicador

NUmero de ficha

DATOS DE INDICADOR

Objetivo indicador

Proceso objetivo

Rango de

aceptacion

Formula

Sustento de

indicador

Fecha de elaboracion

Fecha de aprobacion
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ANEXO 17. Datasheet de tijera eléctrica POWERAXIS

Cutting head replacement Button Lock Button Charging Indicator

Product Features
g

Taol Head Alssembly ONJOFF Button ool Head Assembly :
1.7D"Cutting Bades for heavier,rgid mater
Charger Input : i 2."0"Cutting Blades for soft, flexible materi
Output Voltage: 36V
Rotating speed: 11000rmp
Button:
Opertate: One Button Operation
T T 3.Cutting head repcaement button
Charging time: 1.2 hours 4.Safety LOCK button
Length of Use: din s 5.0N/OFF switch button

Powered by USB Cable
It is the ideal tool for cutting all kinds of materials including: Canvas,

Carpets, Cardboard, Corrugated, Denim, Fabrics, Leather, Plastics, Tarps and so on. Ot h er
CUTTING SIZE OF VARIOUS MATERIALS: E .
[ comeszeorvarous s [ —
Cotton Fabric: 8mm Leather: 6mm Hard Cardboard: 1.8mm
Blanket: 6mm Cloth Carpet: 3.5mm Aluminum/Tin sheet: 0.4mm 7.USB cable
Corrugated Cardboard: 6mm Carpet (with substrate}: 3.5mm Plastic Carpet: 3mm
Plant Stem: 2mm Hard Leather: 1.5mm PVC Plastic Plate: 3mm
.
Changing Blades

1. Lift button 3 and hold while sliding scissor head off.
2. Attach scissor head by sliding it onto the tool as illustrated below until itsnaps.

Cutting Materials

1. Use scissor head 2 (marked on the blade) for cutting soft and flexible materials such as paper,
curtains, carpet, leather, wallpaper, vinyl, foil, etc.
2. Use scissor head 1 for cutting more rigid materials, such as thin tin sheets, heavy cardboard,

bookbinding board, etc.

Cleaning

1. Always use a dry or moist, but not wet, towel to remove lint and other particles from the
blades and outer shell.
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ANEXO 18. Portada de manual de maquina overlock Bsq 3250

MANUAL DE INSTRUCCIONES
MAQUINA OVERLOCK MOD. 325, 326
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ANEXO 19. Portada de manual de maquina recubridora w600-03M

€ PEGASUS.

600

BEDIENUNGSANLEITUNG MODELS: W664-01M
W600er Baureihe W664-03M
2 oder 3-Nadel interlock freiarmmaschine W664-05M
INSTRUCTIONS wggtg:'\N"
W600Series
2 or 3-needle cylinder bed interlock stitch machine W664-35N
INSTRUCTIONS DE SERVICE
Série W600
Machine interlock a bras libre a 2 ou a 3 aiguilles
INSTRUCCIONES PARA EL MANEJO
Serie W600
Magquinas de puntada entrelazada "interlock" de came
cilindrica y de 2 o 3 agujas

9A2842
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ANEXO 20. Portada de manual de maquina elasticadora VC008

=L L VCo008

INDUSTRIAL SEWING MACHINE

EMAABEFFRDS] KAUUN MFG. CO.UTD. {% ﬁﬁ gﬁ Eﬁ %
INSTRUCTION BOOK

4 = RRADTERDE
9 & KAULIN MFG. CO..LTD.

The and/ol

nd/or of the in this book are subject to
change because of modification without previous notice.

VYO01.JUNE.2012
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ANEXO 21. Portada de manual de maquina atracadora LK — 1902A

ESPANOL

LK-1900A

LK-1901A LK-1902A
LK-1903A LK-1903A-305

MANUAL DE INSTRUCCIONES
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ANEXO 22. Portada de manual de maquina pegadora de tira C858J

SiRrUBA C007J/C007JD
e C8584/C858J4D

‘ ﬂﬂﬂﬂﬂ
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ANEXO 23. Portada de manual de maquina collaretera FOO7K

SiRUBSA

{EHRAEREHE
INSTRUCTIONS BOOK & PARTS LIST

BF007K / FOO7KD
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ANEXO 24. Portada de manual de maquina de codo FA007

SiRUSA’

 EEERR T EMEEE
INDUSTRIAL SEWING MACHINE

e | ‘ d EHRERLD
ce L . &‘ xAuuN;MFts;gfoﬁ‘.m
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ANEXO 25. Portada de manual de pulpo v-2000HD

INDUSTRIAL MANUAL SCREEN PRINTERS
YV -2000HD

V2HD-66

6 station, 6 color, rotary press

w/ Standard size 15" x 17"
(38 x43 cm) steel pallets

ptions
Additional color and station
upgrade packages

o

Super heavy duty print arms
Wide variety of pallets and
attachments available

c +  Side clamps, removable or fixed
V20 O0OHID features L ey ity acys i Wil
RELIABLE 25 Year Warranty + Service pan with locking wheels
HEAVY DUTY Never warp steel pallets with rubber tops and corner

USER FRIENDLY
ADJUSTABLE
PRECISE
ACCURATE

FLEXIBLE
SMART
STRONG

DURABLE
INNOVATIVE
EXCLUSIVE
CONVENIENT
EXPANDABLE

Fast, numbering system attachment

clamp pallet arm

100% wrench free adjustments

6 way screen leveling

Holds accurate multicolor printing registration
Embedded registration bearings

(close to the screen, stays clear of spray tack)

Prints all heads down

Gas lifters with 16 position variable lift strength

12" (30 cm) wide steel rear screen clamps joined

by a steel clamp bar for off center clamping &

2.75" (6.9 cm) precision ground center shaft

3.25" (8.3 cm) square steel rotor arm with ruler indicator
Elevated Pallets—no need to stretch shirts over the arm
(also compatible with quick siretch jacket attachment)
Zero backlash bearings on screen arm pivot

Adjustable micro clamp levers

Upgrade at any time from 1 station 1 color tabletop

to 10 station 10 color rotary floor press!

VC-ARM-HD
100% wrench free

adjustments

Tabletop models available.

*25 year limited warranty. Gas springs and

rubber pallet tops covered for 3 years.
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Plancha Transfer

BT-A4
38x38 / 40x50
Manual del Usuario

La plancha transfer BT-A4 ha sido disefiada para
imprimir por transferencia térmica disefios realizados
con tintas de sublimacion o tintas solventes sobre todo
tipo de tejidos, tanto naturales como sintéticos. Puede
utilizarse en la impresién de vinilos de color, impresos o
flocados y otros tipos de impresion transfer.

También sirve para la fijacion o curado de tintas
aplicadas en sistemas de impresion digitales.

Prestaciones:

= Control de la temperatura mediante un termostato
electrénico de alta precision.

= Durabilidad y reparto uniforme de la temperatura
se consiguen gracias a la integracion del circuito
térmico en el plato caliente.

= El temporizador permite el control del tiempo. Un
piloto luminoso nos avisa.

=  La presion es ajustable.

Datos técnicos

Area Util plato 38 x38cm 40 x 50 cm
Dimensiones 73x47x45 | 73x62x45
embalaje cm cm
Dimensiones 610x395x520 | 650x520x520
maquina mm mm
Peso Neto 46 Kg 52 Kg
Alimentacion 220 VCA
Consumo/Potencia 2.000W [ 2500W
Fusible 15A [ 20 A
Rango de 0 a 260 °C
temperaturas

Precisién de la

temperatura £2°C
Temporizador 0 a 99 seg

www.brildor.com
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ANEXO 26. Portada de manual de maquina planchadora BT-A4

GRILDOR

Descripcion de los elementos

Interruptor de encendido

Termostato & Temporizador

Fusible

Placa de calor

Placa de silicona

Tornillo de freno del ajuste de presién

GLOT D =

Instrucciones de Uso

Esta plancha solo debe ser utilizada por personal
que previamente haya sido instruida en su
utilizacién mediante la lectura de este manual.

Encendido

U Antes de conectar la plancha por primera vez,
asegurese de que el enchufe y el voltaje son los
correctos. Asimismo, compruebe que hayan tomas
de tierra y que estas estén debidamente
conectadas.

O Elinterruptor rojo enciende la plancha. Si la
corriente entra correctamente, el interruptor debe
iluminarse.

O La pantalla digital muestra la temperatura a la que
se encuentra la placa de calor en cada momento.

O Al encender la plancha, se iniciara el proceso de
calentado inmediatamente hasta alcanzar la
temperatura seleccionada. Para una temperatura
de 180°C, son necesarios aproximadamente 15
minutos de calentamiento.

Ajuste de la presion

0 Primero asegurese de que la plancha esta abierta.

O Afloje el tornillo freno (6) y seguidamente ajuste la
presion girando la tuerca que hay bajo el plato con
la almohadilla de de silicona.
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ANEXO 27. Portada de manual de maquina sublimadora secabo TS 7

seca b:)

MANUAL DE INSTRUCCIONES
para la prensa térmica
Secabo TS 7

Le felicitamos por la compra de su prensa térmica Secabol

Le rogamos que lea atentamente este manual de instrucciones para que pueda
iniciar sin dificultades la produccién con su equipo.

Para cualquier forma de reproduccion de este manual de instrucciones es
necesario contar con la autorizacién escrita de la empresa Secabo GmbH.
Reservado el derecho a efectuar modificaciones; declinamos cualquier tipo de
responsabilidad en caso de errores en los datos técnicos y en las caracteristicas del
producto.

La empresa Secabo GmbH no se responsabiliza por los dafios directos o indirectos
que resulten de la utilizacién de este producto.

Versién 1.0 (13.12.2011)
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ANEXO 28. Portada de manual de maquina etiquetadora HTM-CP3815

O71INKJET PRINTING PRODUCTS

1l the Equipments Have a Warran

Price $684 / pc Price: $5.93 /sq. m

Large Format Printer
3D Printer & Accessories & Supplies
Heat Transfer Machine
Large format heat transfer machine
3D vacuum heat press machine
Combo heat press machine
T - shirt heat transfer machine
Mug & plate heat tra
Badge making machine
Heat press starter kit
accessories & badge mold
Flatbed Printer & Supplies
Flag Making Machine
Laminator & Finishing Equipments
Pos1 | Wide format roll laminator
Po74 | Liquid laminator
Po76 | Vinyl banner slitter & welder
Slot puncher and paper trimmer
Grommet machine
Poso | Flower & Nail Art Printer
Po92 | Inkjet Printhead
Po97 | Printer Spare Parts
Epson printer spare parts
Roland printer spare parts
Mimaki printer spare parts
Mutoh printer spare parts
Encad printer spare parts
Hp printer spare parts

Canon printer spare parts

Seiko / Liyu / GongZheng printer spare parts

Infiniti printer spare parts

Myjet laxy printer spare parts
Wit - color printer spare parts
Flora printer spare parts

P133 | Accessional Device for Printer

249

$44.99 / Cartridge

P137 | Materials and Inks

Indoor inkjet media
” inkjet media
P139 | glossy RC water - proof mec
P142 | ECO wall paper
P143 | inkjet media in pigment ink
indoor inkjet printing media
PET inkjet film
matte water - proof media
inkjet canvas
Outdoor inkjet media
P1s3 | self adhesive vinyl film (vehicle wraps)
P156 | PVC flex banner
coated mesh fab
P162 | one way vision

P PVC tarpaulin

ECO inkjet media

Magnetic printing material
Laminating film
P171 | cold laminating film

P176 | hot laminating film

7 | Reflective sheeting

Gromimet & vinyl banner glue
Inkjet ink
water - based ink & cartridge (dye & pigment)
solvent - based ink
ECO ink & cartridge
Sublimation
sublimation fabric
sublimation paper
heat transfer vinyl
sublimation blanks
badge & buttons

sublimation ink
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ANEXO 29. Formato de hoja de registro de indicador de productividad

Hoja de registro de consumo de materia prima

Producto Fecha
Etapa Numero de lote
NUmero de )

_ Control de calidad
unidades
Encargado Aprobacion
Observaciones
Indicador Minimo aceptado

Tipo

Registro esperado Registro real

Observaciones generales

Aplicaciones de indicador

Firma de revisado

Firma de aprobado
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ANEXO 30. Manual de procedimientos fabrica textil Tarco Sport

Manual de Procesos

INDUSTRIA TEXTIL TARCO SPORT

0000
0000
0000

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
i PhD. Victor Guachimbosa Sr. Segundo Tarco
Ronald Stalin Olmedo Coronado Tutor designado Geronto de Tarco Sport

LOL



ANEXO 31. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el area de corte diciembre 2021

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 2817

Producto Camiseta
Fecha inspeccion 13/12/2021 '{ Lyt
Inspector Operario de corte ‘/
REGISTRO AREA CORTE

Defectzarte Frontal Posterior Manga Otros Total
Prenda 1 I L 1T | 16
Prenda 2 T Ml 1 I 15
Prenda 3 1 11 1 I 12
Prenda 4 il Il 1 i 14
Prenda 5 1 [ I I 13
Prenda 6 11 1 1l I 14
Prenda 7 [ [l i I 13
Prenda 8 1 1 I I 13
Prenda 9 [ i i I 13
Prenda 10 1 1 1 I 15
Promedio de uso de materia prima 81% Porcentaje de desechos 19%
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ANEXO 32. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el &rea de corte enero 2022

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 2923

Producto Camiseta
Fecha inspeccién 10/01/2022 | // =
Inspector Operario de corte ‘/,
REGISTRO AREA CORTE

Defectzarte Frontal Posterior Manga Otros Total

Prenda 1 11 Il I 9
Prenda 2 1l i 1 I 10

Prenda 3 I I I I 9
Prenda 4 1l Il 1 10
Prenda 5 1l [ I I 11
Prenda 6 11 1 1l 12
Prenda 7 Il [l Il 10

Prenda 8 Il I I I 9
Prenda 9 11 I Il 10
Prenda 10 1l 1 1 I 12
Promedio de uso de materia prima 85% Porcentaje de desechos 15%
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ANEXO 33. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el area de corte febrero 2022

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 2951

Producto Camiseta
Fecha inspeccién 14/02/2022 | // =
Inspector Operario de corte ‘/,
REGISTRO AREA CORTE
Defectlj)alrte Frontal Posterior Manga Otros Total
Prenda 1 I Il I I 7
Prenda 2 1l i 1 I 10
Prenda 3 1 i 1 I 8
Prenda 4 I I I 7
Prenda 5 1l 1| I I 8
Prenda 6 I ] I I 6
Prenda 7 i i I 8
Prenda 8 1l Il I I 10
Prenda 9 il i I 8
Prenda 10 I ] I I 6
Promedio de uso de materia prima 87% Porcentaje de desechos 13%
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ANEXO 34. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el rea de costura diciembre 2021

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 2817

Producto Camiseta
Fecha inspeccion 13/12/2021 "{7 .
Inspector Operario de costura ‘/
REGISTRO AREA COSTURA

Defectzarte Frontal Posterior Manga Otros Total
Prenda 1 T T 1 T 18
Prenda 2 11 11 I I 14
Prenda 3 1 I I Il 16
Prenda 4 [ [ Il I 17
Prenda 5 1 [ 1l Il 16
Prenda 6 1 I I Il 14
Prenda 7 [l [l 11 11 17
Prenda 8 1 11 Il Il 16
Prenda 9 11 [l I 11 15
Prenda 10 I I Il I 15
Nivel de calidad de confeccion 80%
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ANEXO 35. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el area de costura enero 2022

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 2923

Producto Camiseta
Fecha inspeccion 10/01/2022 J A\
Inspector Operario de costura ‘/7
REGISTRO AREA COSTURA

Defectzarte Frontal Posterior Manga Otros Total
Prenda 1 i M 1 | 13
Prenda 2 1 M 1 I 15
Prenda 3 Il I 11 I 13
Prenda 4 1 11 Il I 15
Prenda 5 [ 11 I 13
Prenda 6 1 I Il Il 16
Prenda 7 11 [l I 11
Prenda 8 I [ I 13
Prenda 9 11 [ Il I 15
Prenda 10 1 I I I 13
Nivel de calidad de confeccion 87%
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ANEXO 36. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el area de costura febrero 2022

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 2951

Producto Camiseta
Fecha inspeccion 14/02/2022 d J s L
Inspector Operario de costura ‘/7
REGISTRO AREA COSTURA
Defectzarte Frontal Posterior Manga Otros Total
Prenda 1 i il T 10
Prenda 2 [ I I 9
Prenda 3 11 11 I I 12
Prenda 4 Il I Il I 11
Prenda 5 1 [ I I 14
Prenda 6 I i I I 8
Prenda 7 I [l I 13
Prenda 8 I I I I 10
Prenda 9 Il I I I 8
Prenda 10 1 I I 9
Nivel de calidad de confeccion 90%
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ANEXO 37. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el area de estampado enero 2022

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 2923

Producto Camiseta
Fecha inspeccion 12/01/2022 J A\
Inspector Operario de estampado ‘/7
REGISTRO AREA ESTAMPADO

Defectzarte Defectos sobre acabado Defectos sobre el brillo Total
Prenda 1 I I 4
Prenda 2 I i 4
Prenda 3 I Il 5
Prenda 4 I i 4
Prenda 5 11 il 7
Prenda 6 I I 4
Prenda 7 I I 3
Prenda 8 I I 3
Prenda 9 I i 6
Prenda 10 I I 4

Tasa de estampado defectuoso 10%
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ANEXO 38. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el rea de estampado febrero 2022

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 3024

Producto Camiseta

Fecha inspeccion 24/02/2022

=
o
S 2 5

Inspector Operario de estampado ‘/7

REGISTRO AREA ESTAMPADO

Parte Defectos sobre acabado Defectos sobre el brillo Total
Defecto

o1

Prenda 1 1 1

Prenda 2 | |

Prenda 3 | 1l

Prenda 4 | I

Prenda 5 | 1l

Prenda 6 | i

Prenda 7 | |

Prenda 8 | |

B W N OB W O] W

Prenda 9 | |

SN

Prenda 10 | |

Tasa de estampado defectuoso 8%
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ANEXO 39. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el area de bordado enero 2022

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 3024

Producto Camiseta
Fecha inspeccion 13/01/2022 d J s L
Inspector Operario de bordado ‘/7
REGISTRO AREA BORDADO
Defectzarte Defectos sobre acabado Otros Total
Prenda 1 T 1 11
Prenda 2 T i 9
Prenda 3 T I 12
Prenda 4 I Il 10
Prenda 5 I Il 9
Prenda 6 I Il 11
Prenda 7 NI 11 12
Prenda 8 I Il 10
Prenda 9 I 11 11
Prenda 10 I Il 9
Nivel de calidad de bordado 91%
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ANEXO 40. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el area de bordado febrero 2022

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 3094

Producto

Camiseta

Fecha inspeccion

26/02/2022

[
o N 4
”

Inspector

Operario de bordado

REGISTRO AREA BORDADO

Parte
Defecto

Defectos sobre acabado

Otros

Total

Prenda 1

Prenda 2

Prenda 3

Prenda 4

Prenda 5

Prenda 6

Prenda 7

Prenda 8

N OO N OO 00 N 00

Prenda 9

[EEN
o

Prenda 10

Nivel de calidad de bordado

93%
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ANEXO 41. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el area de pulido diciembre 2021

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 2817
Producto Camiseta |
Fecha inspeccion 15/12/2021 // .
Inspector Operario de pulido \/’
REGISTRO AREA PULIDO
Defects Parte Frontal Posterior Manga Total
Prenda 1 i T i 15
Prenda 2 i 11 i 13
Prenda 3 1 il I 11
Prenda 4 Il 11 i 11
Prenda 5 i il 1| 11
Prenda 6 il i I 12
Prenda 7 il Il Il 12
Prenda 8 i il 1 11
Prenda 9 Il " i 11
Prenda 10 i 11 i 13
Porcentaje de desechos 20%
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ANEXO 42. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el area de pulido enero 2022

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 2923

Producto Camiseta
Fecha inspeccion 13/01/2022 "///L, RC =
Inspector Operario de pulido ‘/7

REGISTRO AREA PULIDO

Defocts Parte Frontal Posterior Manga Total
Prenda 1 1l i Il 13
Prenda 2 Il 111 11 15
Prenda 3 Il Il 1 13
Prenda 4 i i Il 15
Prenda 5 I 11 1| 13
Prenda 6 il I Il 16
Prenda 7 il I I 11
Prenda 8 I I | 13
Prenda 9 il T " 15
Prenda 10 Il I 1| 13
Porcentaje de desechos | 13%
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ANEXO 43. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el area de pulido febrero 2022

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 2951
Producto Camiseta .
Fecha inspeccién 17/02/2022 / 77
Inspector Operario de pulido \/
REGISTRO AREA PULIDO
Defocts Parte Frontal Posterior Manga Total
Prenda 1 1l il I 10
Prenda 2 I 1 | 9
Prenda 3 1l I I 12
Prenda 4 1l il 1l 11
Prenda 5 I I I 14
Prenda 6 I Il I 8
Prenda 7 [ [ I 13
Prenda 8 I I | 10
Prenda 9 Il I I 8
Prenda 10 1l il | 9
Porcentaje de desechos | 8%
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ANEXO 44. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el area de planchado diciembre 2021

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 2817

Producto Camiseta
Fecha inspeccion 16/12/2021 "{ Lyt
Inspector Operario de planchado N >
REGISTRO AREA PLANCHADO

Parteiempo Tiempo 1 Tiempo 2 Tiempo 3 Tiempo total Promedio
Prenda 00:08:36 00:09:02 00:08:18 00:25:56 00:08:39
Prenda 00:08:18 00:09:00 00:09:10 00:26:28 00:08:49
Prenda 00:08:36 00:07:02 00:09:18 00:24:56 00:08:19
Prenda 00:09:21 00:07:54 00:09:02 00:26:17 00:08:46
Prenda 00:07:14 00:08:32 00:08:35 00:24:21 00:08:07
Prenda 00:08:29 00:09:01 00:08:14 00:25:44 00:08:35
Prenda 00:09:37 00:08:54 00:07:25 00:25:56 00:08:39
Prenda 00:08:11 00:09:08 00:08:36 00:25:55 00:08:38
Prenda 00:08:05 00:07:57 00:08:07 00:24:09 00:08:03
Prenda 00:08:26 00:09:03 00:08:24 00:25:53 00:08:18

Tiempo de planchado

8 minutos 29 segundos
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ANEXO 45. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el area de planchado enero 2022

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 2923

Producto Camiseta
Fecha inspeccion 14/01/2022 ’;?; RCC
Inspector Operario de planchado ‘/,,,
REGISTRO AREA PLANCHADO

Parttiaempo Tiempo 1 Tiempo 2 Tiempo 3 Tiempo total Promedio
Prenda 00:07:36 00:07:02 00:07:18 00:21:56 00:07:19
Prenda 00:07:18 00:08:00 00:07:10 00:22:28 00:07:29
Prenda 00:07:12 00:07:52 00:07:59 00:23:03 00:07:41
Prenda 00:07:51 00:07:12 00:07:57 00:23:00 00:07:40
Prenda 00:06:59 00:07:24 00:07:36 00:22:59 00:07:40
Prenda 00:08:24 00:07:58 00:07:01 00:22:23 00:07:28
Prenda 00:07:37 00:07:35 00:07:59 00:23:11 00:07:44
Prenda 00:07:10 00:07:17 00:08:00 00:22:27 00:07:29
Prenda 00:07:58 00:07:00 00:07:59 00:22:57 00:07:39
Prenda 00:07:28 00:07:59 00:08:36 00:24:03 00:07:41

Tiempo de planchado

7 minutos 35 segundos
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ANEXO 46. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el area de planchado febrero 2022

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 2951

Producto

Camiseta

Fecha inspeccion 18/02/2022

0D

Inspector Operario de planchado ~”
REGISTRO AREA PLANCHADO
Parttiaempo Tiempo 1 Tiempo 2 Tiempo 3 Tiempo total Promedio
Prenda 00:07:01 00:06:48 00:06:35 00:20:24 00:06:28
Prenda 00:06:40 00:07:15 00:06:24 00:21:19 00:07:06
Prenda 00:06:38 00:06:50 00:06:36 00:20:04 00:06:41
Prenda 00:07:12 00:06:39 00:06:57 00:20:36 00:06:52
Prenda 00:07:08 00:06:51 00:07:22 00:21:21 00:07:07
Prenda 00:07:19 00:06:08 00:07:18 00:20:45 00:06:15
Prenda 00:07:07 00:07:12 00:06:39 00:20:58 00:06:59
Prenda 00:06:35 00:06:39 00:06:45 00:19:59 00:06:40
Prenda 00:07:06 00:06:41 00:06:51 00:20:38 00:06:33
Prenda 00:06:57 00:06:25 00:07:14 00:20:36 00:06:32

Tiempo de planchado

6 minutos 43 segundos
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ANEXO 47. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el area de etiquetado diciembre 2021

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 2817

Producto Camiseta

Fecha inspeccion 18/12/2021

=
o
S 2 5

Inspector Operario de etiquetado ‘/,

REGISTRO AREA ETIQUETADO

Parte Defectos sobre acabado Otros Total
Defecto

Prenda 1 1l |

o1

Prenda 2 il I

Prenda 3 1l |

Prenda 4 | I

Prenda 5 1l |

Prenda 6 i |

Prenda 7 | |

Prenda 8 i |

w| o wl gl & w & o

Prenda 9 | I

Prenda 10 i |

ol

Nivel de calidad de etiquetado 90%
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ANEXO 48. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el area de etiquetado enero 2022

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 2923

Producto Camiseta

Fecha inspeccion 15/01/2022

=
o
S 2 5

Inspector Operario de etiquetado ‘/,

REGISTRO AREA ETIQUETADO

Parte Defectos sobre acabado Otros Total
Defecto

Prenda 1 1 |

w

Prenda 2 i

Prenda 3 | I

Prenda 4 i

Prenda 5 1l |

Prenda 6 I I

Prenda 7 i |

Prenda 8 | I

Al W B OB W W W

Prenda 9 i I

Prenda 10 | I

w

Nivel de calidad de etiquetado 92%
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ANEXO 49. Hoja de control de registro de fallas en el producto para el area de etiquetado febrero 2022

HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PEDIDO 2951

Producto Camiseta

Fecha inspeccion 19/02/2022

=
o
S 2 5

Inspector Operario de etiquetado ‘/,

REGISTRO AREA ETIQUETADO

Parte Defectos sobre acabado Otros Total
Defecto

Prenda 1 1l

w

Prenda 2 | |

Prenda 3 11 |

Prenda 4 |

Prenda 5 I I

Prenda 6 |

Prenda 7 |

Prenda 8 i

B W NN W DN o B

Prenda 9 i I

Prenda 10 |

N

Nivel de calidad de etiquetado 95%
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